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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ СБОРКИ

Н т а ь н ч  ищ ем  автоматизированного проектирования 
технологических процессов является подготовка массива входной пе
ременной инфориахри (ВПК) технологом-кодировциком. Практически его 
сводится, к ваполнеммв епецшяышх входных додуиентов (карт) кон- 
креташ  знамениями конструктивно-технологических факторов (прив
ивков) , описывающих в формализованном воде особенности объекта 
сборки, яхадяодх я него деталей и крепеаммх влементов.

В процессе падготозхи рессматрмваемого массива не искяочает- 
сд появление в его оодсрмиив ошибочных записей, «го  а конечной 
итоге приводит к керацкональнощу использованию вычислительной тех
ники и увеличение цикла проектирования технологических процессов. 
Выявление оякбочных вашмей троднцноннвл методами затруднено в 
авизное больаой информаодонной емкоегьи масоива ВГО, поэтому Чв- 
лесообраэно ярч е  пять автоматкзиро ванный метод контроля.

Для состявленкя алгоритма автоматкзнрованного квнтроля рас
смотрим следующие логические вавнешоети, характерные для большин
ства факторов маосява ВПИ:

( 1)
(2)

(3 )Л4 /} ч< т ,
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(4 ) '

(5)

оде Рс -  количественное знамение с -го  фактора;

/ть *  п -  проделышв количественные знамения фактора;
Ki ~ ДО конкретных заранее ведана зкаманяй фактора.
Примером логическое зависяюсти ( I )  может еяужить взаимосвязь 

комплекса конструктивно-технологических факторов, характерна уюедх 
процесс подгонки какой-Кибо детахн. В атом скучав а карте BDI доли- 
ны <ten указаны количественные значения факторов, опрадалявира  д и 
ну зоны подгонки Че 4 0 ), величину снимаемого припусха ( А Д )),тол
щину* Ч(Г40) к характеристику материала ( Д) )  детали, т .е .

Логическая связка (б ) определяет обязательное заполнение в 
карте ВШ количественных значений всех перечисленных феиторов. V 

Характером примером логической завиеиноети (2 ) является вэа- 
кмосаязь диаметров отверстий под злементы крепления детаи  id  4 0 ) 
е фактораыи, определяедшн колячество я методы выполнения отверстий 
или по направляема отверстиям Чпт  Д )), или по разметке ( пр  Д }>, 
и п  по кондуктору (Л к 40) ,  т .е .

ЙЦраивние (7 ) определяет наличие в карте ВПИ по крайней мере двух 
факторов, находяодтся в эквивалентной евин , одним из которых не- 
праменно является 4cL 40) .

Выражение (3 ) определяет граням изменения количественного 
значения фактора, например, длина (/  ) иди икрина ( В ) той или 
иной детали может изменяться от нуля до конкретных значений /7?; я 
0 £ >т.е* •

0< 4.4 Ш, или О < Вс /пг . (g)

Выражения (4 ) и (5 ) является чаСтныыи случаями выражения (3 ) 
при условии, что фактор может принимать или конкретные значения, 
выраженные в алфавитно-цифровом веде, или любые значения, отливаю 
от нуля. Например, фактор, ошкшвзяедй модель стационарного клепаль
ного оборудования (Н ), может принимать значения: КП204; КП405;КП602 
■ *.Д .

(б)

(d + 0 \ **= (n HO4 0 )V (n P * Q ) V ( n K+ 0 )  ■
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Т а б л я ц а I
Л______________

Код,
навечно*
мяяея

Харахтерястяка оиибояноЖ запюя
1

н о в -...,
0КЭ1-... 
НЭ8-... 
0ПКФ-... .

Нарушено соответствие коду факторам.. .  
Отбочно количественное зн т а н т  фактора.... 
Не ааоолнен фактор . . .
Онбка при кодировании фактора . . .

Т & б л  я д а 2

Эблаоть
я р к и м

Область отправлаикя

£ d . А , Хм

Ф О “  о Ф О - 0 Ф  0 Ф д

« * ~ е ц Г ;  А »  К н 0 I I 0 1 I I I
W»-  е  -> $  •> к ;  Км 0 I 0 I I .0 I
Ю 0 I* 0 I 0 I 0
К * - б ;  0 'Л  .К м . I 0 0 I I I I I

I 0 I 0 0 I I 1
« * -  € Л ; Л* I о- 1 0 I 0 0 I

Т а б л  я ц а 3

Обдуть
прибияя

Облаеть отправления

d f!HO ;  ^  • . Па

"JO Ф 0 =  0 Ф О =  0 Ф 0 =  0 Ф О -

НСФ- d ; Ofto; ftp ; f)A 0 I I 0 I 0 ■ I 0

№06- t l  i ft НО > f tp '> Л* I 0 0 I I . I I I

HO* -> d ; Пно ; Dp ; nK I 0 I 0 0 I I . I

HOЪ- d  ; Лцо ; U p , nA 1 0 I ’ 0 1 0 0 , I

2-3425 ь



Нарушение любого из исходных условий приводит к ложности ло
гических высказываний (4 -8 ), что указывает на наличие и характер 
омибочной записи в карте ШИ. Алгоритм логического контроля масси
ва ВОИ основывается на ремения соответствий типа

rDf - ( G  -,X  ■, У  ) ,

в которые преобразуются логические внехаэнвания (1 -5 ) с учетом 
требований функциональности, всвду определенности и оюрьектявнсс- 
ти [ I ] .  В раооштриваемом случае область отправления (X ) представ
ляет собой прямое произведение мюавёетв контролируемое факторов, 
не перееехаяцихоя и на евяаанннх наеду ообой каким-либо соответст
вием. Область прибытия ( ранений)  (У ), есть набор мнемонических ко
дов (табл. I ) ,  ухаамвапдих на характер ошибочных записей. Графи-1 
чески соответствие Г представляется в веде табяяц применяемостн, 
которые представляют ообой табличные аягорятии выбора искома ре
шений. В табл. 2, 3 , 4 представлены фрагменты таких алгоритмов, с 
помощью которых реализуются соответственно логические вАвмемиоетя 
(1 ,2 ), (3 -5 ).

Т а б л  и ц а 4

Длк выполнении полного логического контроля массхва ВПИ сос
тавляется 20-25 табяяц пряменяемостн, раянняв которых осуцествхя- 
ется по ткповоиу программющу мадулв, предназначенному длк рвнанпк
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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.
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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.


