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ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОТЫ 

 

В современном самолетостроении для изготовления ответственных де-

талей часто применяются прочные и потому труднообрабатываемые матери-

алы, такие как титановые сплавы, корозионностойкие стали и др. Изготовле-

ние таких деталей весьма трудоемко и экономически затратно. Одной из та-

ких ответственных деталей является «шассийная балка» (рисунок 1), служа-

щая для придания требуемого положения амортизационной стойке основной 

опоры шасси самолета и её фиксации. 

«Шассийная балка» состоит из титанового сплава марки ВТ6ч. Ее изго-

товление осложняется большими габаритами (длина более 3000 мм) и низким 

коэффициентом использования материала. 

Низкая производительность обработки резанием титановых сплавов, а 

также большие габариты детали (длина около 3000 мм) и низкий коэффици-

ент использования материала (0,2) обеспечивают высокую трудоемкость ее 

изготовления. К тому-же при базировании заготовки на столе станка точки, 

образующие установочную базу, оказываются разнесены на значительные 

расстояния. Из-за этого при закреплении и обработке заготовка может де-

формироваться. 

Актуальность магистерской работы 

В современном самолетостроении для изготовления ответственных де-

талей часто применяются прочные и потому труднообрабатываемые матери-

алы, такие как титановые сплавы, корозионностойкие стали и др. Изготовле-

ние таких деталей весьма трудоемко и экономически затратно. Одной из та-

ких ответственных деталей является «шассийная балка», служащая для при-

дания требуемого положения амортизационной стойке основной опоры шас-

си самолета и её фиксации. 

Деталь «шассийная балка» состоит из титанового сплава марки ВТ6ч. 

Ее изготовление осложняется большими габаритами (длина более 3000 мм) и 

низким коэффициентом использования материала. 



Низкая производительность обработки резанием титановых сплавов, а 

также большие габариты детали (длина около 3000 мм) и низкий коэффици-

ент использования материала (0,2) обеспечивают высокую трудоемкость ее 

изготовления. К тому-же при базировании заготовки на столе станка точки, 

образующие установочную базу, оказываются разнесены на значительные 

расстояния. Из-за этого при закреплении и обработке заготовка может де-

формироваться. 

Одним из путей снижения трудоемкости механической обработки яв-

ляется использование технологической оснастки, позволяющей минимизиро-

вать время базирования и закрепления заготовок на столе станка, а также 

способствующей обеспечению стабильности качества обработки. 

За основу разработки взято существующее приспособление, не отвеча-

ющее перечисленным выше требованиям. 

 

Цель и задачи работы. 

Целью работы является повышение эффективности изготовления дета-

ли «шассийная балка» за счет применения технологической оснастки, обес-

печивающей точную ориентацию и надежное закрепление заготовки на столе 

станка. 

Для реализации поставленной цели решены следующие задачи: 

1 Анализ CAD и CAE систем, применяемых при конструировании объ-

ектов машиностроения. 

2 Разработка методики проектирования и проведения анализа. 

3 Выполнение проекта оснастки. 

4 Выполнение анализа жесткости конструкции оснастки. 

Научная новизна работы состоит в применении нового метода для 

технологической оснастки для изготовления детали «шассийная балка». 

Практическая значимость работы. Предложена конструкция приспо-

собления для обработки детали «шассийная балка», обеспечивающая ста-

бильность и точность обработки детали. 



Апробация 

Основные положения, изложенные в работе, докладывались и обсуж-

дались на научно-технической конференции «Научно-техническое творче-

ство аспирантов и студентов. Материалы всероссийской научно-технической 

конференции студентов и аспирантов» - Комсомольск-на-Амуре, 2018 г. 

Структура и объем работы. Магистерская диссертация состоит из 

введения, четырёх глав, выводов и заключения, списка используемой литера-

туры из 5 наименований. Магистерская диссертация 54 с., 37 рис., 1 табл., 4 

источника. 

 



СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 

 

Во введении обоснована актуальность темы диссертации. Сформули-

рована цель и задачи работы, определены новизна и практическая значи-

мость. 

 В первой главе Выполнен анализ CAD и CAE систем, применяемых 

при разработке технологической оснастки. Произведен выбор программных 

продуктов для использования при проектировании технологической оснастки 

для изготовления детали «шассийная балка»: программа NX, оптимизиро-

ванная для конструирования объектов любой сложности и имеющая модули 

для оформления и сопровождения конструкторской документации; програм-

ма SolidWorks, обладающая эргономичным интерфейсом, высоким быстро-

действием, широкими возможностями выполнения инженерного анализа на 

современном уровне 

 Во второй главе изложена выполнения проектных работ включающая 

создание электронных макетов элементов оснастки в программе NX и анали-

за на жесткость в модуле Simulation программы SolidWorks. 

В третьей главе выполнен проект технологической оснастки для изго-

товления детали «шассийная балка». Технологичность конструкции обеспе-

чивается благодаря применению в качестве установочных и прижимных эле-

ментов стандартных и серийно изготавливаемых изделий. Жесткость и точ-

ность приспособления достигается применением подводных опор с гидро-

приводом. 

В четвертой главе выполнен анализ технологической оснастки на 

жесткость в статичном состоянии при нагружении ее усилием, равным весу 

самой заготовки, и при механической обработке. 



ОСНОВНЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ И ВЫВОДЫ 

 

1 Выполнен анализ CAD и CAE систем, применяемых при разработке 

технологической оснастки. Программа NX оптимизирована для конструиро-

вания объектов любой сложности, имеет модули для оформления и сопро-

вождения конструкторской документации. Программа SolidWorks обладает 

доступностью, имеет эргономичный интерфейс, высокое быстродействие, 

возможности выполнения инженерного анализа на современном уровне. 

2 Разработана методика выполнения проектных работ включающая со-

здание электронных макетов элементов оснастки в программе NX и анализа 

на жесткость в модуле Simulation программы SolidWorks. 

3 Выполнен проект технологической оснастки для изготовления детали 

«шассийная балка», обладающей высокой технологичностью благодаря при-

менению в качестве установочных и прижимных элементов стандартных и 

серийно изготавливаемых изделий. Для обеспечения точности установки и 

исключения деформации призакреплении и механической обработке заготов-

ки детали «шассийная балка» в конструкции приспособления применены 

подводные опоры с гидроприводом. 

4 В результате выполнения анализа жесткости конструкции приспособ-

ления, были получены числовые значения напряжений, деформаций и пере-

мещений конструкции в процессе механической обработки заготовки. 

5 Выполнен анализ напряжений, деформации и смещений заготовки 

детали «шассийная балка» в статичном состоянии при нагружении ее усили-

ем, равным весу самой заготовки, и при механической обработке, показав-

ший, что конструкция разработанного приспособления обеспечивает необхо-

димую точность обработки заготовки детали «шассийная балка». 

 

 

 


