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области знаний, сопутствующих (соответст-
вующих) современному проектированию и 
производству изделий.  

3. Ориентация на углубленное изуче-
ние предметных областей путём исследова-
тельского характера приобретения знаний и 
самостоятельной работы студентов с исполь-
зованием специально разработанного мето-
дического обеспечения, соответствующего 
принятой в ИДЭУ методологии подготовки 
специалистов.  

4. Широкое использование в учебном 
процессе современных средств информаци-
онной поддержки процессов проектирова-
ния, управления производством и изготовле-
ния изделий (лицензионных 
CAD/САЕ/САРР/ САМ/PDM систем) .  

5. Сквозное конструкторско – техноло-
гическое проектирование на основе исполь-
зования 3D моделей изделий, в том числе 3D 
параметрических моделей типовых и стан-
дартных деталей.  

6. Использование в учебном процессе 
современных информационных технологий и 
ЧПУ оборудования при решении задач, не-
обходимых производству.  

7. Целенаправленная профориентаци-
онная работа с учащимися преимущественно 
инновационных довузовских образователь-
ных учебных заведений.  

8. Тесное сотрудничество в подготовке 
специалистов с базовым предприятием; со-
вместное решение стоящих перед предпри-
ятием задач в подготовке кадров, в разработ-
ке новых технологических процессов и в из-

готовлении изделий с использованием обо-
рудования с ЧПУ последнего поколения; со-
провождение выпускников, переподготовка 
ИТР и подготовка рабочих дефицитных 
профессий. 

Важнейшую роль в подготовке и пере-
подготовке технологов играет созданный в 
2007 году в рамках выполнения проекта 
«Образование» учебный научно-
производственный центр (УНПЦ) САМ – 
технологий, оснащенный самым современ-
ным металлообрабатывающим и контрольно-
измерительным оборудованием с ЧПУ.  

Занятия студентов в УНПЦ САМ –  
технологий позволяют последовательно реа-
лизовать три уровня обработки на станках с 
ЧПУ:  

-  двух –  и трёх-  координатную обра-
ботку на виртуальных моделях и учебных 
(малогабаритных) станках с ЧПУ;  

-  двух –  и трёх-  координатную обра-
ботку на виртуальных моделях и производ-
ственном оборудовании с ЧПУ;  

- много- осевую высокопроизводитель-
ную и высокоскоростную обработку на вир-
туальных моделях и на современном токар-
но-фрезерном оборудовании с ЧПУ; а также 
обеспечить: оптимизацию технологических 
процессов в САЕ-системах; инженерную 
подготовку обработки на станках с ЧПУ;  
контроль и настройку инструмента; обработ-
ку элементов деталей на электроэрозионных 
станках объемного копирования и проволоч-
ной резки; контроль обработанных деталей 
по объёмным моделям.  
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Современные специалисты, владеющие 
компьютерными технологиями, востребова-
ны на всех предприятиях отрасли. 

Основой инновационного развития 
технологической подготовки производства 
является возможность автоматизированного 
проектирования технологических процессов 
изготовления и контроля деталей ГТД.  

Реализация требований к компетенци-
ям выпускника, изложенных в государствен-
ных образовательных стандартах в дисцип-
линах геометро- модельного цикла осущест-
вляется на основе использовании возможно-
стей отечественной лицензионной, свободно 
распространяемой для выполнения неком-
мерческих проектов  САD/САМ/САРР сис-
темы АDЕМ v.8.1.  Будущий технолог с мо-
мента начала процесса обучения в течение 
четырех семестров последовательно приоб-
ретает опыт работы с новым для него инст-
рументом, несмотря на изначальное отсутст-
вие у большинства опыта черчения. Такая 
подготовка является базовой: реализация по-
следующих конструкторско-технологичес-
ких проектов, связанных с созданием 3D и 
2D моделей осуществляется на этой основе. 

На кафедре инженерной графики в 
третьем семестре будущие технологи осваи-
вают конструкции приспособлений: по за-
данным чертежам и аксонометрическому 
изображению создают последовательно 3D 
модели деталей приспособлений и 3D сбор-
ку, по ней создают и оформляют сборочный 
чертеж и спецификацию. Затем, в четвёртом 
семестре, по созданным на кафедре техноло-
гий производства двигателей в ходе выпол-
нения лабораторных работ эскизам строят 
3D модели режущего инструмента, тем са-
мым пополняя базу инструмента. База ре-
жущего инструмента затем используется при 
моделировании в САЕ среде ANSYS поведе-
ния технологической системы при изучении 
процессов механической обработки резанием 
в пятом семестре. Для этого в четвёртом се-
местре будущие технологи, в частности, соз-
дают 3D модели технологической системы, а 
также совершенствуются в 3D моделирова-
нии сложных (ажурных) деталей, используе-
мых в авиационном двигателестроении. 

Приобретенные знания и навыки рабо-
ты с 3D  моделями позволяют в последую-
щих семестрах при изучении процессов ме-

ханической обработки резанием в ходе вы-
полнения лабораторных работ в среде САЕ 
системы ANSYS последовательно моделиро-
вать, анализировать и оптимизировать усло-
вия закрепления заготовки в приспособле-
нии, процессы взаимодействия заготовки и 
инструмента, поведение технологических 
систем в целом; моделировать формообра-
зующую оснастку для получения заготовок 
литьём и штамповкой, анализировать и оп-
тимизировать процессы формообразования 
заготовок (в среде ProCast и DeFORM). Ис-
пользуя возможности САРР модуля системы 
ADEM, создавать автоматизированные рабо-
чие места технолога (АРМТ) путем форми-
рования 3D баз оборудования, режущего, 
формообразующего и мерительного инстру-
мента, материалов заготовок, режимов обра-
ботки, и пр. Проектировать разнообразные 
технологические процессы изготовления де-
талей с использованием, в частности, совре-
менного оборудования с ЧПУ, в том числе 
литьём, штамповкой, механической обработ-
кой резанием, электрофизической обработ-
кой на электроэррозионных станках, лазер-
ной и проволочной резки с автоматическим 
выводом комплекта технологической доку-
ментации на печать. В среде САМ модуля 
системы ADEM проектировать процессы об-
работки на оборудовании с ЧПУ, путем ав-
томатизированного составления управляю-
щих программ для современных малогаба-
ритных и полноразмерных станков, их симу-
ляции и верификации (в том числе в среде 
VeriCAD и IMSpost). Производить контроль 
деталей в процессе из изготовления на стан-
ке и вне станка по 3D модели детали с ис-
пользованием современных контрольно-
измерительных машин. 

Знания, полученные в ходе выполнения 
лабораторных работ, позволяют выполнить 
курсовой проект по проектированию техно-
логических процессов изготовления различ-
ных деталей ГТД, в том числе групповых 
технологических процессов, на основе 
сквозного использования параметрических 
3D моделей типовых деталей.  

Использование оборудования учебного 
научно-производственного центра  САМ  
технологий позволяет также разработать, оп-
тимизировать на моделях, отладить на со-
временном оборудовании и внедрить на ба-
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зовом предприятии технологические процес-
сы изготовления и контроля с использовани-
ем контрольно-измерительных машин новых 
сложно-профильных деталей. 

Большое значение для подготовки тех-
нологов для инновационного производства 
имеет также центр аддитивных технологий. 
Аддитивные технологии – это технологии 
будущего, которые позволяют оптимизиро-
вать процессы, выпускать малые партии из-
делий из труднообрабатываемых материалов 
и полимеров на основе использования 
средств быстрого прототипирования.  Для 
реализации этих технологий используется 
комплекс оборудования: 3D-принтер для из-

готовления мастер – моделей из полимеров, 
3D-принтер для изготовления деталей путём 
селективного лазерного сплавления из по-
рошка,  система для вакуумного литья поли-
меров в эластичные формы, система для ва-
куумного литья нержавеющих и конструк-
ционных сталей, система лазерной наплавки 
материалов. 

Важнейшую роль в подготовке техно-
логов играют знания и опыт преподавателей, 
который может быть получен при их участии 
в научно-исследовательской работе студен-
тов,  а также в практической отработке про-
изводственных инновационных технологий. 
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В конструкциях тонкостенных и особо-
тонкостенных трубопроводов современных 
изделий машиностроения часто применяют-
ся унифицированные элементы (сильфоны, 
переходники, облегчённые фланцы, тройни-
ки, отводы), изготовленные из импортных 
коррозионностойких сталей. В то же время 
прямолинейные участки трубопроводных 
коммуникаций выполняют из аналогичных 
отечественных сталей. При этом наиболее 
часто встречается сочетание следующей па-
ры: 12Х18Н10Т (ТУ 14-1-2186-77) - сталь 
321 (AMS5510). 

Несмотря на близкое сходство химиче-
ских составов и механических свойств, воз-
никают трудности при проектировании тру-
бопроводных коммуникаций, вызванные 
тем, что при сплавлении кольцевых стыков 
труб приведённого сочетания сталей аргоно-

дуговой сваркой в сварном шве образуется 
материал с неизученными свойствами. В ча-
стности, отсутствуют сведения о цикличе-
ской долговечности и статической прочно-
сти таких сварных швов, о технологических 
режимах процесса сварки, способствующих 
повышению эксплуатационных характери-
стик сварных соединений. 

С целью оценки прочности и долговеч-
ности элементов конструкции трубопрово-
дов, изготовленных из сочетания сталей 
12Х18Н10Т -321, экспериментальные образ-
цы тонкостенных оболочек были подверже-
ны ресурсным испытаниям и испытаниям 
статическим внутренним давлением. 

Экспериментальные образцы тонко-
стенных оболочек (рис. 1) изготавливались 
из листовых заготовок. Прямошовные ци-
линдрические оболочки из сталей 


