
основных фунхцвональных эядм  автоматизированного проектирования 
технологических процессов. ,

Выходами документами контроля являйся протоколы, а которых 
укаанвивтея характеристики оиибочных записей для конкретных детаг 
лей и факторов.

В ы в о д ы

- Описанный алгоритм реализован на ЭШ Чикок-Зг? при авто- 
матизкрованном проектировании технологических фоцаооов сборки кле
паных узлов типа "панелей, лонжеронов, шпангоутов я нервюр". Это 
позволило полностью сократить нерациональные потери ыанииного вре
мени к повысить качество выходной технологической документации.

Д и т е  р а т  у р  а

I .  Г о р  а н е к и й  Г .К. Алгоритм! поиска рентный д о  функцно- 
нальных, вецду определенных и сюрьективных соответствиях.-В кн.: 

' Вычислительная техника в машиностроении. Минск: Иад-во АН БССР, 
1966.
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АВГОМАТИЗАШЯ ПР0ВС1ИР0ВАНИЯ ТЕХНОЛОПРШЖИХ
процессов СБОРКИ КЛЕПАНЫХ АГРЕГАТОВ

Проеггкроаание технологических процессов сборки агрега- 
тов ввязано с решением рада функциональна ведан, основшиа кв ко
торых являйся:

определение послцрв&тельностн сборки; 
выбор состава и последовательностн операций; 
выбор состава и последовательности переходов; 
выбор инструмента; 
расчет норы штучного времени.
Формализация процесса радения етих задам для рассматриваемо

го класса еборочмр единиц предстааляет существенные трудности.



Наиболее шкалой является формализация определения последователь- 
нооп  сборе* агрегатов,'дм  которое характерны: сложность конструх- 
цм.унихальнооть, а также бохьаое количество вхедяцих детая ей к 
раков, следовательно, бояыво* объем оперативно* информация, '

В бохыннстве работ по автоматизированному проектирован» тех
нологических процессов сборки агрегатов опредекенне последователь
ности сборки производится неавтоматизированно! способом, что снижа
ет ценность разработок к аффект от жх использования. Целесообразно 
д м  реванш етой ведой применять диалоговый ранДМ, когда творчао 
кий процесс остается за технологом, а формализованный -  за прогрей ■ 
мно-техническим комплексом.

Д м  обвепеменжя оперативного режима проскткрованм диалог целе
сообразно осуцествялть е помоцьв вкрана видеотерминала.

Этапу диалога предшествует сортировка к сайте х информации аа 
сват объединения в группы сходных по конструктивно-технологическим 
признакам деталей к узлов, ив которых ообираетои агрегат. Тахме 
группы представляет собой структурн о  влементы конструкции агрега
та. Порядок ашолкенм действм над м ом ента» одной структурной 
грулш беврайлячен. Равенне первого приближения формируется в на- 
мяне н выводится на внешние носителя в вцде графа. Верящими гра
фа является условные обовначения вддов работ -  операторы с номером 
структурного момента, над котерш вщолняется действие. Дуга гра
фа отражают последовательность вшюлнения операторов. Д м  обозна- 
ввшя вддов внполияашх работ принят схедуидбЛ обовначения опера
торов:

П -  подготовив приспособивши х еборие;
7 -  предварятехьнм установка;
А -  окончательная' установка;
С -  съем;
Р -  подготовка отверстий к соединению;
Г -  горнетиаацм;
К_ -  установка крепажннх меиенгоа;
о -  аиеетаоаяьнм доработка;
3 -  ваклвчительные р абот  и контроль.
Получений граф анализируется и корректируется технологом, 

формируется в поеладовавеяьнооть и вводится в намяцу. В процессе 
корректировки технолог внполняет ежедуицке манипуляция: перестанов
ку верит графа; анбор одного ка вариантов последовательности еборт 
км на равветаленном участке графа; формирование последовагелыюети 
оборки.
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На рис. I  приведен условный пример графа-схемы сборки и после
довательности сборки, полученной после корректировки технологом.
В таблице приведена расшифровка структурных элементов сборочной 
единиц!.

А1; AS; Л4; АЗ; У%; А6; А7; Р ; С2\ .
/

Кр; Г2; A2i Кр

б

р |и с . I .  Условный пример графа-схемы сборки (а ) и последователь
ности сборки (б ) f

После ввода в машину последовательности сборки проектирование 
технологического процесса-производится в автоматическом режиме.

, Для решения задачи выбора состава и последовательности опера
ций применяется выбор решения по таблицам соответствия [ I ] .  Области» 
прибытия таблицы является кортеж шифров операций, которые располо- 
жену в порядке их логнчебкого выполнения для одного веда работ.
(ю ш  образом, состав и последовательность операций выбираются 
одновременно. Последовательность с̂борки в веде операторов является 
управляющей информацией для выбора таблиц соответствия.
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•  структур
ного элемен
та

Т а б л и ц е

Наименование

1
2
3
4
5
6 
7

Лонжероны 
Верхние панели
Радовые нервюры поеду I  и П лонжеронами 
Рядовые нервюры между П и 0 лонжеронами 
Стиховые нервюры
Компенсаторы по нервюрам группы 3 
Компенсаторы по нервюрам группы 4

Аналогично решается задача состава и.последовательности пере
ходов. Управлявшей информацией для выбора таблиц соответствия пере
ходов является последовательность операций.

Для решения задачи выбора инструмента также используются таб
лицы соответствия. Областью прибытия является множество обозначе
ний инструмента по стандарту- Выбираемое из таблиц реиение являет
ся одноэлементным множеством.

Расчет норм штучного времени на переход и операцию производит
ся по степеннш зависимостям.

В ы в о д ы

I .  Венду сложности формализации процесса определения по
следовательности сборки, для решения этой задачи целесообразно 
применять диалоговый режим.

2. Проектирование технологического процесса сборки агрегатов 
реализуется поэтапно: а -  определение состава и последовательности 
вадоа работ (последовательность сборки), б -  определение состава и 
последовательности операций, в -  определение состава я последова
тельности переходов.

3. Д м  каждого перехода необходимо производить выбор инстру
менте в расчет норм штучного времени.


