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А computer-aided design of а set of documents of 
technological processes in foundry production is examined.

АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОЕКТИРОВАНИЯ 
КОМПЛЕКТА ДОКУМЕНТОВ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ 
В ЛИТЕЙНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ НА ПО "МТЗ"

Программный комплекс проектирования ком­
плекта документов технологических процессов в 
литейном производстве — это требование нашего 
времени, связанное с увеличением выпуска моди­
фикаций тракторов, узлов и деталей. Поэтому авто­
матизация выпуска комплекта документов техноло­
гических процессов в литейном производстве — 
шаг к сокращению затрат на выпуск новых видов 
изделий.

Программный комплекс проектирования ком­
плекта документов технологичесюгх процессов в 
литейном производстве на ПО "МТЗ” входит в 
состав комплексной системы автоматизации тех­
нологической подготовки производства, разрабо­
танной в НПП "ИНТЕРМЕХ", которая включает 
в себя базовое программное обеспечение для ре­
ализации задач технологического проектирования 
и информационное обеспечение для различных 
видов производств, включая и литейное произ­
водство.

В состав системы входят отдельные подсисте­
мы, которые могут функционировать как авто­
номно, так и в общем комплексе:

• система организации и ведения архива кон­
структорской и технологической документации;

• система автоматизированного проектирова­
ния комплекта документов технологических про­
цессов (ТП) литья в песчаные формы и литья по 
выплавляемым моделям;

• система автоматизированного проектирова­
ния и оформления операционных эскизов или 
любых графических изображений, выводимых в 
технологический документ, работающая в среде 
AutoCAD.

Информационное обеспечение системы для 
литейного производства включает в себя базу 
данных технологического назначения:

классификатор оборудования (рис. 1), который 
учитывает размещение оборудования по литейным 
цехам; применение его на тех или иных операциях
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Рис.2. Классификатор оснастки

изготовления отливок, технологических инструк­
ций и инструкций по охране труда, относящихся 
к данному оборудованию;

классификатор оснастки (рис. 2), который со­
держит информацию по применяемой оснастке с 
учетом привязки к той или иной операции;

справочник технологических операций, согласно 
классификатору, и соответствующие им парамет­
ры, сценарии к операциям и привязки;

справочник переходов и сценарии к переходам;

справочные данные для заполнения параметров 
операционной технологии;

справочная информация, представленная в виде 
формул и таблиц для автоматизированного расче­
та отливки и других параметров технологического 
процесса;

библиотека типовых технологических процессов 
и типовых фрагментов изготовления отливки, ко­
торые спроектированы с учетом литейного цеха и 
оборудования.

Рис. 3. Структура интегрированной среды



ЛИТЬЕ И МЕТАЛЛУРГИЯ 3, 2001

Сообщшия Досунеш- Атрибуты Окно &1Д Режимы Технология Справка

1-И-Ж Ш Ш <Ь ІВ Ш

I
tjfc: llH ibe (8re докугчешъ^)

8ыб(чжи Лжцме№ы|
Штшт

ІШ2-3502637БФІТП
|iŁAJT3fit<0lE
Т5В:ЙШП5Ф" ГП
Т ШОРОЙ
3̂ -3407151
[12218-3407151 <Р1 ІП

іЙш-файя»

'Уйпоерй
Кршагеййі

Pl3-PWń
TG188,̂
TC18Q.{p
dmOWG

D:\iMMM-BASESOSMET
D-41N„tOCAtSrECHCAfiDWP

О-ШСсСНШВЛТР-
Р:ШШСДІкТ£€НСАВР\ТР
р-шйос̂ шсаіСАгш\тр-

ТР192.ІР ;,;[-fD-VM\TECHCARD\TP

ВоякоеаЕ. .................

8ож£Ж9£.

" J

11520-2306015 (Корстус)
' Рабочий стол пользователя "Системный администратор"

'Tj Рабочие докі̂ йенг-̂  
Й  Q i Входящие 

CJ Почта
:..SJ Документы на,
:■ -Сз Задания 

S  23 Исходящие т|
' ±гJ

Имя файла
1221 В-3407151

ЭДТС1891р Типовой
ą|TC65.TP 1522-3502037Б Ф1 ТП

. I Комментарии f .
Кронштейн 
Т иповой 
Диск

jia ^  -^ІЦі ** М I #  ^  ii « # Э ? І В Е ! В В : | Г Г ' 1 * § -

Рис 4. Архив изделий и документов Search

Система позволяет создать единую интегриро­
ванную программную информационную среду 
применительно к различным видам производств 
(рис. 3).

Комплекс обеспечивает реализацию следую­
щих основных задач:

• просмотр конструкторского архива по со­
ставу изделий, ведение и сопровождение архива 
документов (чертежей, спецификаций, техпроцес­
сов, текстовых документов и т.д.), организация 
различных выборок, составление отчетов;

• создание любых новых и редактирование 
имеющихся в базе данных форм бланков техноло­
гической документации;

• оперативная настройка вида и состава ком­
плекта технологических документов на различные 
типы производств (единичное, серийное, массо­
вое и т. д.);

• проектирование технологического процесса 
изготовления отливки для различных видов про­
изводств (горячая штамповка, литье в песчаные 
формы, литье по выплавляемым моделям и др.) в 
диалоговом режиме;

• предоставление гибкой подсистемы расче­
тов: расчеты выполняются по настраиваемым сце­
нариям с привлечением встроенной экспертной 
системы, использующей базу знаний (база дан­
ных, технологические таблицы и формулы);

• проектирование технологического процесса 
изготовления отливки:

1) на основе ТП-аналога;
2) с использованием библиотеки типовых 

фрагментов (фрагмент представляет собой набор 
операций, переходов и используемой оснастки);

3) с применением типовых ТП;
• автоматизированное построение и редакти­

рование операцв(1Чл,л.хяя|1 в Течением

передачи параметров технологического процесса в 
графическую систему и получением в составе 
одного бланка (операционной карты) текста и 
графического изображения;

• просмотр и редактирование документов, 
управление оформлением и выводом их на печать;

• иллюстрирование графическими изображе­
ниями классификаторов, справочников, сценари­
ев, анкет оснастки и паспортов оборудования;

• ведение списка пользователей, которые мо­
гут работать с системой (вход в систему по паро­
лю), обеспечение безопасности путем назначения 
пользователям прав доступа на выполнение тех 
или иных действий;

• обеспечение взаимосвязи с системой веде­
ния архива конструкторской документации Search 
(разработка НПП "ИНТЕРМЕХ") (рис. 4) для 
организации и ведения архива технологических 
документов и с системой разработки конструк­
торской документации CADMECH (разработка 
НПП "ИНТЕРМЕХ") для проектирования и 
оформления операционных эскизов и карт на­
ладок.

Проектирование технологического процесса на 
отливку начинается с архивной системы. В архи­
вную систему пользователем вносятся при созда­
нии карточки на изделие обозначение, наимено­
вание отливки и ее масса. На основе внесенных 
данных в архив на отливку в модуле проектирова­
ния ТП разрабатывается технологический процесс 
на данную отливку.

При проектировании комплекта документов 
технологического процесса разработчик заполняет 
общие сведения на отливку, вносит необходимые 
данные для расчета отливки и производит ее 
автоматизированный расчет (рис. 5). Далее форми­
руется дерево маршрута изготовления отливки с
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Рис. 6. Эскизы отливок, создаваемые в CADMECH-T

использованием справочников операции и пере­
ходов, библиотеки типовых фрагментов, катало­
гов оборудования и оснастки.

В пределах каждой операции происходит авто­
матизированный расчет типовых технологических 
процессов, технологических инструкций, инст­
рукций по охране труда и параметров, запрограм­
мированных на расчет.

Параллельно с формированием маршрута из­
готовления отливки может производиться проек­
тирование операционных эскизов с помощью под­
системы CADMECH-T (рис. 6). Проектирование 
операционных эскизов производится на основе

конструкторского чертежа отливки и модельной 
оснастки на ее изготовление.

После завершения проектирования маршрута 
изготовления отливки и эскизов разработчик тех­
нологического процесса определяет состав комп­
лекта документов, входящих в технологический 
процесс, затем происходит автоматическое фор­
мирование комплекта документов технологичес­
кого процесса (рис. 7).

По окончании работы с модулем проектиро­
вания технологический процесс сохраняется в 
архиве. При необходимости редактирования тех­
процесса он вызывается из архива и в нем
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Наименование, разімер, ГОСТ, ТУ Код (обозначение) | Кол. Масса, кг I Номер I Обоэнач. документа

1 ' Смесь табл.2. ' 057вв20в203.25210ІХЮ7в

08
Плавка

Плавипи«>м аірегвт | Обознач. документа

09
Электродугсвая печь Д С П -5М  ' ii307iosjo3.252nix»77

Точность ОТЛИВКИ 12-10-19-10 См1,5нм ГОСТ 26645-85
Зажвка

Т-ра мет . град. С | ЕК, т | Обозначение документа |Вр.эа/ме. |Вр.выдвр.
1340-1420 0.Э5 1230710503. 25211.00022 1

КТИ/КТП Литье в песчаные формы

ЙідіДШві

р і? |i-

Рис. 7. Примеры заполнения карт комплекта докуме нтов технологического процесса литья в песчаные формы

проводятся изменения. Возможность редактиро­
вания техпроцесса позволяет вызывать, редакти­
ровать, выводить на печать и сдавать в архив 
измененный комплект документов технологи­
ческого процесса.

Применение программного комплекса проек­
тирования комплектов документов технологичес­

ких процессов, входящих в интегрированную си­
стему TechCard (разработка НПП "ИНТЕРМЕХ"), 
позволило поднять на новый качественный уро­
вень использование персональных компьютеров 
на ПО "МТЗ", привело к сокращению цикла 
технологргческой подготовки производства и осво­
бождению технологов от рутинной работы.


