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Цель работы


Приобретение навыков автоматического проектирования технологических процессов методом анализа в САПР ТП ТехноПро.

Основные положения


САПР ТехноПро наряду с диалоговым проектированием ТП позволяет реализовать автоматическое проектирование по методу анализа. В его основе лежат полные типовые решения в виде групповых и типовых ТП. Метод исходит из того, что структура индивидуального технологического процесса не создается заново, а определяется в соответствии с составом и структурой унифицированного технологического процесса, т.е. соответствующего типового или группового технологического процесса. Унифицированный ТП характеризуется избыточностью операций и переходов. Исходными данными для автоматического проектирования технологического процесса (ТП) является информационная модель детали. Модель детали состоит из общих сведений о детали, её характеристик, перечня элементов конструкции (поверхностей), составляющих деталь и значений их параметров. Проектирование осуществляется путем анализа необходимости каждой операции и перехода с последующим уточнением всех решений на уровнях декомпозиции «сверху – вниз». Таким образом, этот метод воплощает идею «от общего к частному». В ТехноПро в качестве унифицированных ТП рассматриваются групповые ТП, названные разработчиками общими ТП (ОТП). Имеющиеся в ТехноПро ОТП располагаются в «базе общих технологических процессов». 

Последовательность действий при автоматическом проектировании ТП в ТехноПро следующая:
1. Создание новой детали в базе конкретных технологических процессов (КТП).

2. Ввод описания конструкции детали.

3. Выбор подходящего ОТП.

4. Запуск автоматического проектирования КТП.

5. Корректировка КТП в соответствии с особенностями конструкции детали.

1. Создание новой детали осуществляется методами, изложенными в методических указаниях к лабораторной работе «Диалоговое проектирование ТП».

2. Ввод описания конструкции детали. Под описанием конструкции понимается создание информационной модели детали, представляющей перечень ее поверхностей с указанием характеристик их качества.
Каждая поверхность модели детали в ТехноПро кодируется трехэлементным шестипозиционным кодом, имеющим структуру: Вид - Тип - порядковый Номер.

Кодирование видов поверхностей деталей производится по таблицам, находящимся в приложениях. Наружным поверхностям детали присваиваются числовые значения вида от 01 до 49 включительно, внутренним - от 50 до 89. 
Тип поверхности детали определяется по её расположению относительно других поверхностей детали. Для тел вращения тип поверхности определяется по расположению поверхности относительно разделительной плоскости - справа от разделительной плоскости тип равен 01, слева равен 02.

Разделительной является плоскость, разделяющая наружный контур детали на правую и левую стороны. Для определения положения разделительной плоскости по чертежу детали типа тела вращения последовательно просматриваются диаметры поверхностей в направлении справа налево от торца детали. Если диаметр последующей поверхности меньше диаметра предыдущей или равен нулю, то разделяющая их плоскость является разделительной.

Порядковый Номер поверхностей одного вида и типа детали тела вращения установлен в последовательности обхода контура в направлении от разделительной плоскости к торцам детали.

Тип поверхностей корпусных деталей определяется по направлению плоскости детали, на которой она расположена. Например: 01 левая плоскость, 02 правая, 03 верхняя, 04 нижняя, 05 передняя, 06 задняя.

Порядковый Номер поверхностей одного вида корпусной детали в каждой плоскости устанавливается возрастающим от 1 до 99 обходом размерной цепи по чертежу детали в направлении от базовой поверхности. Применение порядкового Номера 0 не допускается.

Для внесения информации о детали необходимо установить курсор в левой части окна на поле «деталь», а в правой части окна в закладке «элемент» установить последовательно для всех элементов (поверхностей) детали Вид, Тип и Номер, а в закладке «параметр» для каждого элемента – свои характеристики (размеры, точность, шероховатость и т.д.).

3. Выбор подходящего ОТП. 

Необходимо выбрать ОТП на ту группу деталей, к которой может быть отнесена по конструктивно-технологическим признакам данная деталь (на которую необходимо создать ТП). Для этого, находясь в базе КТП, необходимо в правой нижней части окна нажать кнопку «Назначить», после чего осуществится переход в базу ОТП. В открывшемся окне необходимо установить курсор мыши на названии требуемого ОТП и нажать «ОК». Если в базе нет подходящих ОТП, то можно их искать в других базах. По умолчанию загружается база из файла, находящегося в корне каталога «ТехноПро».  Для подключения другой базы надо в основном меню выполнить последовательность команд  «Справочник» - «Настройка»,  и, в появившемся окне нажать кнопку «Присоединить», после чего указать расположение файла TehnoDat.mdt, содержащего другие базы ОТП (каталог «Базы ТехноПро на диске С). 
4. Запуск автоматического проектирования осуществляется нажатием кнопки «Сформировать». 

Автоматическое проектирование ТП система ТехноПро осуществляет последовательным (сверху вниз) просмотром всех операций и переходов ОТП и перемещением из ОТП в КТП тех из них, которые удовлетворяют заданным критериям. 

Операция перемещается в КТП, если выбран хотя бы один из ее переходов по коду элемента, точности и шероховатости и удовлетворяются описанные в ней условия. 

Переход выбирается в следующих случаях:

· код поверхности в переходе совпадает с одним из кодов поверхностей в модели детали;

· квалитет точности в переходе больше или равен квалитету точности выполняемого размера, указанному для этой поверхности в модели детали;

· класс шероховатости в переходе меньше или равен классу шероховатости, указанному для этой поверхности в модели детали;

· удовлетворяются описанные в переходе условия.

После выбора операций и переходов ТехноПро выполняет расчеты режимов обработки и норм времени, имеющиеся в Условиях перенесенных операций и переходов, рассчитывает технологические размерные цепи с учетом значений припусков, указанных в переходах ОТП, выполняет подбора оснащения операций и переходов по имеющимся Условиям, формирует тексты переходов путем замены имеющиеся в них параметров на рассчитанные значения. 

5. Корректировка КТП в соответствии с особенностями конструкции детали требуется в том случае, если выбранный ОТП не в полной мере подходит для проектирования ТП на данную деталь (например, деталь содержит поверхности, отсутствующие в описании макета детали в ОТП).

В данной работе требуется:
1. Создать чертеж детали – тела вращения.

2. Закодировать все поверхности детали.

3. Создать в ТехноПро информационную модель детали.

4. Осуществить автоматическое проектирование.

5. Оценить результат (правильность ТП) путем сравнительного анализа ОТП, КТП и чертежа детали.
6. Расшифровать 2-3 условия выбора операций, переходов, инструмента, оснастки и т.д., описанные в ОТП.

Приложение
Правила кодирования поверхностей

Несмотря на приводимые в таблице графические изображения поверхностей и их словесную интерпретацию, применение некоторых из них нуждается в пояснении.

Поверхности уступов (торцев) 02 и 60, 61, 62 вводятся в случае, если качество их обработки (точность и шероховатость) лучше качества цилиндров 03, 30 или 50, 51, 52, оканчивающихся этими уступами. Если качество изготовления по чертежу детали уступа 02 (60, 61, 62) хуже или равно качеству цилиндра, то такой уступ не вводится, так как он обрабатывается окончательно при обработке цилиндра и дополнительной обработки не требует.

Коды 06, 80, 81, 82 - резьба, профиль которой определяется формой режущего лезвия инструмента, поэтому профиль резьбы не кодируется.

Коды 11 и 55 зубчатой поверхности назначаются на зубья любого профиля, например эвольвентного.

Коды 08, 10, 15, 18 и 53 применяются вне зависимости от формы фаски, шлица, вида накатанной поверхности и фасонной канавки. Форма шлиц - эвольвентная, прямоугольная и другие, вид накатанной поверхности (прямая, наклонная, сетчатая накатка) определяются формой режущего лезвия или обрабатывающей поверхности инструмента, применяемого для их обработки. Размерные и геометрические параметры этих элементов конструкции учитываются при проектировании режущего инструмента.

Код 14, 84 – канавка, распространяется на все канавки прямоугольного профиля, независимо от их протяженности.

Код 17 может быть применен для кодирования сегментных шпоночных канавок, обрабатываемых фрезерованием.

Коды 10, 20 и 21, 76 и 78 применяются для обозначения формы поверхности. Её размерные параметры задаются таблицами координат точек поверхности, используемыми при составлении управляющих программ для станков с программным управлением.

Коды 23, 85 применяются для обозначения торцовых канавок любой формы. Форма и размеры канавки устанавливаются формой режущего инструмента.

Код 26 распространяется на прямолинейные канавки любой формы, расположенные перпендикулярно относительно торцовой поверхности детали.

Код 27 применяется для обозначения торцовых поверхностей любой конфигурации при обработке фасонным инструментом.

Код 70 и 71 применяются для обозначения поверхностей, используемых в качестве вспомогательных технологических баз. Их форма определяется ГОСТ и обеспечивается формой режущего лезвия инструмента. 

Таблица 1

Виды внутренних поверхностей

[image: image1.png]S0 Lsmoppiesecxan 53 limmpsan
51,52

57 basommian 58 Muorarpasmen 59 backa 60 Topuosen
61,62
e
640mepemue 65 Omepemue 66 Peaycran 67 Peasba 68 Pessba
amanmioe napamemsHoe pamamras nepamemsHe
70 Lesmp 71 Uesmp 720mepemue 73 Brtenma
eromopoe pamyenax
75 Bstenma 76010 7Tl 78,79 Orio
acommoe
80 Pesbosen 83 Komrsecxan 84 asaska 85 Kasasa 86 Kapuiast

81,82 TopmoRax




Таблица 2

Виды наружных поверхностей
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