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(57) Система завантаження узагальнених вироб-
ничих систем складання, що містить блок опера-
тора, вхід якого підключено до блока інформації 
про виробничі завдання, а вихід - через блок керу-
вання оптимальним технологічним процесом че-
рез двосторонній зв'язок підключено до бази 

знань, другий вихід блока керування оптимальним 
технологічним процесом підключено до блока уза-
гальненої виробничої системи, що має зв'язок з 
блоком готових виробів, яка відрізняється тим, 
що система додатково містить блок вибору опти-
мального технологічного процесу, вхід-вихід якого 
підключено до блока керування оптимальним тех-
нологічним процесом, а база знань містить блок 
бази знань технологічних процесів складання, на 
перший, другий та третій входи якого відповідно 
підключені блок бази знань конструктивних рі-
шень, блок бази знань конструктивно-
технологічних елементів та блок бази знань, який 
містить правила вибору оптимального технологіч-
ного процесу. 

 

 
Корисна модель відноситься до галузі заван-

таження виробничих систем і може бути викорис-
тана для вибору оптимальної послідовності робо-
ти обладнання виробничих систем складання. 

В якості аналогу обрані виробнича система 
для складальних робіт [1], автоматизований при-
стрій для складання деталей [2] та метод і при-
стрій складання деталей [3]. 

В якості прототипу обрана віртуальна вироб-
нича система механічної обробки [4], матеріаль-
ною основою якої є сукупність технологічного об-
ладнання розподілених виробничих систем у 
рамках фонду їх вільного часу. Система склада-
ється з: блока оператора, блока інформації про 
виробничі завдання, блока керування оптималь-
ним технологічним процесом, бази знань, блока 
розподіленої системи виробництва, блока готових 
виробів. Система працює наступним чином: мене-
джер (оператор) отримує виробниче завдання, яке 
передається у блок інтелектуального керування 
технологічним проектуванням, де формується ко-
мандна інформація на основі прийняття рішень за 
комплексною проблемою розподілення ресурсів та 
виробничих завдань у віртуальній виробничій сис-
темі. Процес створення технологічного процесу 
виготовлення виробів у поданій системі включає 
формування моделі експерта, яка в свою чергу 
включає в себе формалізовану сукупність відомо-
стей про побудову маршруту обробки, вибір тех-
нологічного обладнання, різального інструменту, 

закономірності процесу обробки і правила викори-
стання у заданій ситуації цих даних для прийняття 
нових рішень. Обраний прототип розповсюджуєть-
ся тільки на системи механічної обробки деталей 
та не поширюється на складальні та монтажні ро-
боти і орієнтований лише на розподіленні системи 
виготовлення. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
створення системи завантаження узагальнених 
виробничих систем складання, яка включає мето-
ди формалізації та оптимізації об'єктів виробницт-
ва, що дозволяє підвищити її економічність і об'єк-
тивність та якість результатів роботи виробничої 
системи. 

Розв'язання поставленої задачі досягається 
тим, що система завантаження узагальнених ви-
робничих систем складання, має блок оператора, 
вхід якого підключено до блока інформації про 
виробничі завдання, а вихід - через блок керуван-
ня оптимальним технологічним процесом через 
двосторонній зв'язок підключено до бази знань, 
другий вихід блока керування оптимальним техно-
логічним процесом підключено до блока узагаль-
неної виробничої системи, що має зв'язок з бло-
ком готових виробів в системі завантаження 
узагальнених виробничих, новим є те що додатко-
во система має блок вибору оптимального техно-
логічного процесу, вхід-вихід якого підключено до 
блока керування оптимальним технологічним про-
цесом, а база знань містить блок бази технологіч-
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них процесів складання, на перший, другий, третій 
входи якого відповідно підключені блоки бази 
конструктивних рішень, бази конструктивно-
технологічних рішень та бази набору правил вибо-
ру оптимального технологічного процесу. У запро-
понованій системі виключено експерта та все про-
ектування здійснюється на основі діалогу 
оператора та бази знань, де формується або оби-
рається оптимальний технологічний процес. 

Сутність корисної моделі пояснюється струк-
турною схемою, що зображена на фігурі. Схема 
визначає керування виробничої системи, де 1 - 
блок вибору оптимального технологічного проце-
су, 2 - блок інтелектуального керування оптималь-
ним технологічним процесом, де формується ко-
мандна інформація на основі прийняття рішень за 
комплексним розподілом ресурсів та виробничих 
завдань УВСС, 3 - оператор, 4 - база знань, 5 - 
блок інформації про виробничі завдання, 6 - уза-
гальнена виробнича система, 7 - готові вироби. 
База знань в свою чергу складається з бази конс-
труктивних рішень - 10, бази конструктивно-
технологічних елементів - 11, бази технологічних 
процесів складання - 8, та набору (сукупності) 
правил вибору оптимальних рішень - 9. Конструк-
тивні рішення в базі знань представляються у ви-
гляді параметризованих шаблонів. 

Система завантаження узагальнених вироб-
ничих систем складання реалізується наступним 
чином. 

Для отримання оптимального завантаження 
обладнання оператор 3, який одержує виробниче 
завдання від блока 5, через блок керування опти-
мальним виробничим процесом 2 задає парамет-
ри виробництва, які потрапляють у базу знань 4, 
та за допомогою блока вибору 1 обирає оптима-
льний технологічний процес (ТП). Обраний ТП 

передається до узагальненої виробничої системи 
6, яка реалізує його при виготовлення готових ви-
робів 7. Процес отримання оптимального техноло-
гічного процесу розпочинається з формування 
масиву початкової інформації, яка міститься у ви-
робничому завданні і елементами якого є елемен-
ти галузі застосування та виробництва, а також 
розмірні параметри виробу, що проектується. Піс-
ля цього блок інтелектуального керування опти-
мальним технологічним процесом 1 формує запит 
до бази знань 4 на вибір оптимального технологіч-
ного процесу, який задовольняє наданим початко-
вим даним. Потім здійснюється ітераційний процес 
аналізу правил вибору конструктивних рішень. 

Система формує масив вихідних параметрів, 
що відповідають кожному конструктивному рішен-
ню виробу. Елементами цього масиву є розрахо-
вані показники технологічності виробу, на основі 
яких обирається оптимальний технологічний про-
цес складання. 
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