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Анотація – розглянуто питання розробки функціональної схеми 

процесу автоматизованого проектування з врахуванням сучасних 

умов виробництва. 

 

Найбільш прогресивною та перспективною умовою удосконалення 

процесу проектування є створення і впровадження в практику систем 

автоматизованого проектування (САПР), забезпечених сучасними ПЕОМ з 

розвиненими термінальними системами. Автоматизація підготовки 

виробництва дає можливість підприємствам швидко реагувати на зміну 

попиту, у короткий термін випускати нові види продукції, швидко 

модернізувати випускаєму продукцію, відслідковувати життєвий цикл 

виробів, ефективно підвищувати якість. 

Характеристика деталі : деталь виконана з високоміцного легкогоі 

сплаву, має складну геометричну поверхню конструктивних елементів 

різного призначення.  

З метою дотримання високої точності розмірів і якості поверхні 

уперше для виготовлення такої деталі використано 5–ти осьова обробка 

при єдиній базі і одного установа. Відмітною особливістю розробленої 

технології є можливість агрегатування різних способів механічної обробки 

складних поверхонь (циліндричних. конічних, трапецієвидних), що раніше 

було ускладнене або неможливе при використанні традиційних способів 

виробництва багатофункціональних деталей.  

Для обробки деталі "Плита" вибраний верстат "OCUMA". Для 

забезпечення точності базування передбачено спеціальне пристосування, 

що встановлюється на поворотному столі верстата (рис. 1). При відробітку 

проекту був створений постпроцесор для 5–ти осьового верстата "OCUMA 

MU – 400va", для цього була використана програма PMPost (рис. 3). 
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Рисунок 1 – Вибір кінематичної схеми. 

 

 
 

Рисунок 2 – Відображення реальних параметрів верстата. 

 

 
 

Рисунок 3 – Проведення синтаксису системи ЧПУ "OSP–P200M" в 

усіх       підблоках. 
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У зв'язку з необхідністю в проведення "М–кодів" (М15, М16, М115, 

М116), що визначають обертання осей "А" і "С" по найкоротшому шляху, 

був розроблений скрипт (Рис.4). Фрагмент програми, що управляє, 

показаний на рис.5. 
 

 

    
 

Рисунок 4 – Скрипт–функція        Рисунок 5 – Фрагмент програми, що 

 програми.                                                управляє. 

 

Забезпечена прискорена підготовка виробництва базової деталі з 

високими функціональними характеристиками, якістю поверхні і точності 

розмірів, які не можуть бути забезпечені традиційними способами 

механічної обробки. 

Представлена стаття є результатом наукової роботи кафедри, яка 

займається формуванням у молоді інтересу до науки і техніки, 

дослідницької діяльності.  
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