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Вступ 
У виробничому процесі холодне листове штампування (ХЛШ) один з найбільш прогресивних і 

розповсюджених конструкторсько - технологічних процесів, що дозволяє виготовляти з листового матеріалу 
найрізноманітніші за формою та розмірами деталі в короткий термін з мінімальними витратами та 
відходами. Такі галузі виробництва, як авіабудівнича, автобудівнича, сільськогосподарська, 
електротехнічна, приладобудівна та інші, є найбільшими споживачами виробів, які одержують холодним 
листовим штампуванням. Крим того є відомості о переводе лиття та кування на холодне листове 
штампування [1,3]. 

Проблема 
В той же час, у зв’язку з відсутністю фахівців з наочної області, змінився попит ринку від 

індивідуалізації виробничих процесів на підвищений інтерес до комп’ютерних систем, за допомогою яких 
можливо забезпечувати серійне  безлюдне та ефективне управління виробництвом [2]. Але трудомісткість  
виробництва штампів дуже великий, а термін проектування і виготовлення штампів у партії «в ручну»  
займає до 2 років. 

Мета досліджень 
Скорочення термину і трудових витрат підготовки виробництва та виготовлення штампів холодного 

листового штампування. 
Основні результати досліджень 

З розвитком обчислювальної техніки почалася автоматизація окремих операцій: розкрою, 
конструкторського та технологічного проектування, підготовки управляючих програм для верстатів з 
чисельним програмним управлінням (ЧПУ). При цьому вхідна інформація вводитися для всіх чотирьох 
операцій кожен раз зокрема : для розкрою, конструкторського та технологічного проектування, для 
верстатів з ЧПУ, для кожної деталі штампу, а цих деталей в штампі більш 25. Тому пропонується новий 
метод впровадження апріорної інформації для побудови штампів - одноразове сканування або креслення 
деталі замовника.   При цьому система може видавати до 72 варіантів розташування деталей замовника на 
смузі (см рис.1). «Портфель» замовлень формується за типорозмірами (20, 50,., 100 штук і більш замовлень у 
партії). Ці партії деталей штамп - заготівель (напівфабрикатів) плануються повністю для виготовлення 
можливо одному  робітникові.  У цьому випадку підготовче - заключна година, яка для окремої деталі може 
бути більше основної (машинної) години, для деталі в партії буде мінімальною. 

Крім того пропонується початково окремо виготовляти штамп – заготовки (напівфабрикати): блоки 
за типорозмірами та заготовки пакетів в ці блоки, які не прив'язані до конкретної деталі замовника. Ці 
комплекти штамп - напівфабрикатів зберігаються окремо до тих пір, поки не будуть дороблятися пакети для 
конкретних деталей замовника (рис. 2).  

На рис.2 доведено стандартизований [3] головний вид штампу зі зніманням смуги від маркетів  та 
вид у плані з діагональним розташуванням колонок.  

Доробка пакетів у відповідний блок здійснюється за допомогою нової технології - комплексної 
(інтегрованої) системи автоматизованої підготовки виробництва  та виготовлення деталей штампів 
(наскрізна  автоматизація) : від одноразового кодування конкретної деталі, що штампується (систем: 
«Розкрою» - «Конструктор» - «Технолог» - «Оператор» ), до видачі управляючих програм  для верстатів з 
ЧПУ (Рис.3). Як бачимо на рис.3 представлена модель інтегрованої  наскрізної автоматизованої системи 
технологічної підготовки виробництва (ІН АСТПВ), а  інформація від системи до системи передається 
диспетчером ПЕОМ - системою керування базами даних і знань (СКБДЗ). Кожна з шести автоматизованих 
систем має свій алгоритм управління. 
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Рис.1 Приклади розташування штампованих деталей на смузі 

 

 
Рис. 2. Штамп - напівфабрикат з діагональним розташуванням колонок і зі зніманням смуги від маркетів 

 
Основою автоматизованої системи підготовки виробництва є типові уніфіковані конструкції 

холодної штампової оснастки (напівфабрикатів), застосування цехових ПЕОМ, які керують верстатами з 
ЧПУ та сучасні математичні методи і засоби обчислювальної техніки. Розроблені УП  без участі оператора 
(безлюдна, безпаперова технологія) передаються  в автоматизовану систему «Виробництво». Як видно, 
термін та собівартість кінцевої продукції (штампованих деталей), виготовленої на штамповому 
устаткуванні, при новій моделі технології проектування і виготовлення штампів істотно менше, оскільки 
підприємства не несуть витрати, пов'язані зі змістом ремонтних цехів і обслуговуванням ремонтного 
устаткування. 

Крім того, термін і собівартість істотно знижуються за рахунок документації, яку немає 
необхідності видавати замовникові. У цьому випадку вивільняються конструктори і технологи, що також 
знижує термін робіт і собівартість кінцевої продукції.  

Висновки 
На практиці було встановлено, що при правильному первинному заповненні автоматичних баз 

даних і знань довідковими даними і автоматичної передачі апріорної інформації, автоматизовані системи: 
«Розкрій», «Конструктор» і «Технолог»  роблять проектування креслень і технологічних карт без помилок  
При автоматизованому  конструкторському - технологічному проектуванні без участі в самому процесі 
проектанта  міра помілок, що вносяться проектантом мінімальна, в той же час якість штампів максимальна. 
На підставі досліджень, вирішена важлива науково-технічна проблема: підвищення ефективності, 
скорочення терміну підготовки виробництва та обробки деталей замовника  с використанням комп’ютерних 
технологій на базі штамп-напівфабрикатів. Реалізовано метод роздільного виготовлення блоків і пакетів 
штамп - напівфабрикатів по типорозмірам (без прив'язки до конкретної деталі замовника), що дозволяє 
створювати партії однакових  деталей (перейти від одиничного  проектування  до серійного при виробництві 
штампів ).  Створена нова методологія розробки теоретичних і практичних основ   інтегрованої  наскрізної 
автоматизованої системи технологічної підготовки виробництва   для штампів  з істотним скороченням часу 
і трудомісткості їх виготовлення. 
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Рис.3 Модель інтегрованої  наскрізної  автоматизованої системи технологічної підготовки виробництва 
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