ФЕДЕРАЛЬНОЕ АГЕНСТВО ПО ОБРАЗОВАНИЮ

Государственное Образовательное Учреждение

Высшего Профессионального Образования

ДОНСКОЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ ТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ

Кафедра «Технология машиностроения»
САПР ТП КОМПАС-АВТОПРОЕКТ-Технология.

Расчёт параметров операций и переходов единичного технологического процесса механической обработки детали.
Методические указания к выполнению лабораторной работы
Ростов-на-Дону 2008
Составитель докт. техн. наук, проф. М.Е. Попов

САПР ТП КОМПАС-АВТОПРОЕКТ-Технология. Расчёт параметров операций и переходов единичного технологического процесса механической обработки детали: Метод. указания. - Ростов-на-Дону / Издательский центр ДГТУ, 2008. - 9 с.
В указаниях изложены сведения об интерфейсе программного комплекса КОМПАС-АВТОПРОЕКТ-Технология и методологические указания по выполнению проектной процедуры: расчёт параметров операций и переходов единичного технологического процесса механической обработки детали в диалоговом режиме. Рекомендуется использовать при изучении дисциплины «САПР технологических процессов».
Методические указания предназначены для студентов дневной и заочной форм обучения специальности 151001.
Печатается по решению методической комиссии факультета «Технология машиностроения»
Донского государственного технического университета

Рецензент д-р техн. наук, проф. А.Н. Исаев (РГАСХМ, г. Ростов-на-Дону)

Научный редактор: 

д-р техн. наук, проф. А.П. Бабичев
©Попов М.Е., 2008
©Издательский центр ДГТУ, 2008
Введение

Система Компас-Автопроект предназначена для автоматизированного ведения структуры изделия и проектирования технологических процессов. САПР технологических процессов КОМПАС-АВТОПРОЕКТ позволяет повысить производительность труда технолога, сократить сроки и трудоемкость технологической подготовки производства. Система состоит из двух модулей: Автопроект-КТС (конструкторско-технологические спецификации) и Автопроект-Технология. Они вызываются из главного меню Windows командами autoktc и autopro соответственно. 
1. Цель работы

Разработка структуры операций единичного технологического процесса механической обработки детали в диалоговом режиме с использованием подсистемы САПР ТП КОМПАС-АВТОПРОЕКТ-Технология.

2. Общие положения

В основу работы программного комплекса КОМПАС-АВТОПРОЕКТ положен принцип заимствования ранее принятых технологических решений. В процессе эксплуатации системы накапливаются типовые, групповые, единичные технологии, унифицированные операции, планы обработки конструктивных элементов и поверхностей. 

В САПР КОМПАС-АВТОПРОЕКТ реализован механизм, позволяющий отобразить структуру изделия, детали, взаимосвязи между оборудованием, технологической оснасткой и методами обработки. 

Гибкость программного и информационного обеспечения позволяет быстро адаптировать систему к любым производственным условиям. Инструментальные средства системы позволяют разрабатывать на ее основе пользовательские приложения.

Подсистемы имеют следующие функции проектирования ТП:

– интеграция с Компас-3D v.8 – оперативный просмотр графики: чертежи деталей, инструментов, операционные эскизы, карты наладок и т.д.;

– возможность разработки сквозного ТП;

– расчет режимов резания;

– трудовое нормирование технологических операций;

– возможность разработки подсистем проектирования технологий для иных типов производств самим пользователем;

– процедура расчёта чёрного веса заготовки;

– поиск технологической оснастки в базах данных по изображениям.

3. Начало работы с Компас-Автопроект

При запуске запрашивается пароль пользователя (спросить у преподавателя). Затем открывается главное окно системы, разделенное на ряд элементов интерфейса (рис. 1).
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Рис. 1. Главное окно системы Автопроект.
Схема навигации графически отображает иерархическую структуру информации. Например, на главном экране из схемы видно, что деталь содержит операции ее обработки, которые, в свою очередь, подразделяются на переходы, эскизы и пр. По схеме навигации можно перемещаться, щелкая мышью по кружкам. 

На рабочем поле отображаются таблицы, содержащие информацию, относящуюся к текущему уровню. Например, сейчас выбран уровень "Детали" и мы видим таблицу со списком заведенных в систему деталей. 
4. Работа с техпроцессами

В Компас-Автопроект техпроцессы (ТП) хранятся в архивированном виде (как zip-файлы). Техпроцесс является файлом, связанным с изделием – аналогично тому, как с деталью связывается файл ее чертежа. 

Перейдите на уровень Спецификация, выделите деталь, на которую проектируется ТП, а затем перейдите на уровень Файлы. Добавьте новую запись в список файлов. Чтобы указать, что создается новый ТП, в правом нижнем углу окна нажмите кнопку Добавить ( Файл и далее выберите значения "Механообработка" ( "Технология механообработки", а затем нажмите кнопку Применить и закройте окно добавления записи (кнопка [image: image2.png]


). Автопроект автоматически предлагает имя файла ТП АВК 01.01.01.01_mex_1.zip, состоящее из обозначения детали и наименования группы технологических операций (mex – механообработка).

В списке файлов, связанных с деталью "Губка левая", появился раздел "Архивные технологии", а в нем – пункт "Технология мехобработки". Выберите этот пункт двойным щелчком. Автопроект спросит: "Стартовать программу arx_tex.exe?" На самом деле программа arx_tex.exe – это архиватор, распаковывающий технологию из архива. Щелкните по кнопке "Да". Сначала необходимо сохранить архив, нажав кнопку 
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. Далее в окне архиватора проверьте, что установлен флажок "Очистить технологию" и щелкните по кнопке "В текущую технологию" 
[image: image4.png]


. В ответ на предупреждение об изменении текущей технологии ответьте "ОК". Система autopro автоматически загрузит текущую технологию для детали "Губка левая". 

5. Расчёт режимов резания и нормирование операций

Компас-Автопроект обеспечивает автоматизированный расчет режимов резания. Для этого в таблицу переходов добавьте переход типа "Режимы резания". Откроется окно расчета режимов резания, в данном случае – для операции сверления (рис. 2). 

Нужно ввести следующие параметры: глубину отверстия (10мм), его диаметр (2мм) и перебег (5мм), припуск на обработку Prip (отверстие диаметром 2мм делается в сплошном материале), глубину резания t (10мм) и число проходов i (один проход). По нажатии на кнопку "Рассчитать" система предлагает значения подачи V, частоты вращения шпинделя n и других параметров (Pя – сила резания, Nm – потребная мощность на шпинделе, Рэ – расход электроэнергии в кВт(ч). В поле To выводится неполное штучное время в минутах. Для расчета вспомогательного времени нажмите на кнопку редактирования рядом с полем Тв. В окне расчета вспомогательного времени выберите характер обработки "Сверление по разметке. Ручная подача". В списке "Дополнительное время на переход" двойным щелчком пометьте пункты "Включить или выключить вращение шпинделя кнопкой", "Изменить число оборотов шпинделя или величину подачи", "Переместить деталь или деталь с приспособлением весом до 15кг на длину 150-400мм", "Установить или снять инструмент в быстросменном патроне с выключением вращения шпинделя. Диаметр  инструмента до15мм", в разделе "Время на выводы сверла" – "Стали конструкционные, латунь и алюминий. Диаметр сверла 1–2,9 мм. Длина сверления до 10d". Щелкните по кнопке "Рассчитать". Вспомогательное время отображается в поле Твс. Щелкните по кнопке ОК для закрытия программы расчета вспомогательного времени. 
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Рис. 2. Окно расчета режимов резания.

Рассчитанные режимы резания и штучное время заносятся в базу переходов. Чтобы рассчитать штучное время на операцию, надо на уровне операции в поле Тшт нажать на кнопку 
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. Стартует программа трудового нормирования (см. рис. 3). В списке карт необходимо выбрать нужную операцию и дважды щелкнуть на ней мышкой. Появится окно выбора неполного штучного времени (см. рис.4), в нем выберите необходимый критерий и нажмите кнопку далее. Появляется следующее окно (рис. 5), где выберите поправочные коэффициенты и опять нажмите далее, теперь введите дополнительные параметры и снова нажмите кнопку далее. В появившемся окне (рис.6) вы увидите формулу, по которой происходит расчет. Теперь нажмите кнопку ОК.
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Рис. 3. Окно программы трудового нормирования.

Для удобства поиска нужной операции существуют критерии выборки, которые добавляются в окно "Критерий выборки" при помощи кнопки 
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. Выбрав нужный критерий (рис. 7), мы сужаем объем поиска операций.

После всех проделанных действий закройте окно комбинацией клавиш Alt+F4, при запросе "сохранить результаты расчета Тшт?" нажмите клавишу Да.
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Рис. 4. Выбор неполного штучного времени.
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Рис. 5. Окно выбора поправочных коэффициентов.
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Рис. 6. Окно вывода расчетной формулы.
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Рис. 7. Окно поиска операции по критерию.
Переходы, как и операции, нумеруются. Для нумерации щелкните по кнопке [image: image13.png]


 в группе Процедуры. Одновременно выполняется структуризация переходов: их расположение в предусмотренном стандартом порядке (приспособлении – инструмент – средства защиты – режимы резания). 

Самостоятельно введите переходы для остальных операций. Помните, что при необходимости вы можете редактировать текст перехода вручную.
Самостоятельно выполнить вариант задания, выданного преподавателем. 
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