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ВВЕДЕНИЕ

Непрерывное усложнение конструкции, рост требований к эксплуатационному качеству, необходимость повышения конкурентоспособности на мировом рынке требуют резкого сокращения длительности производственно-технологического цикла создания авиационной техники. Это возможно лишь при автоматизации технологической подготовки производства (ТПП).

Важнейшей функцией ТПП авиационной техники является проектирование технологических процессов:

- проектирование технологических процессов изготовления деталей;

- проектирование технологических процессов узловой и общей сборки;

- проектирование технологических процессов и подготовка управляющих программ для оборудования с ЧПУ.


В условиях производства специалист по специальности 160201.65 «Самолето- и вертолетостроение»  должен уметь квалифицированно применять современные методы и программные системы при проектировании технологических процессов обеспечивающих изготовление деталей и сборку узлов и агрегатов самолета с высоким качеством и минимальными затратами. Только сокращение времени на проектирование и изготовление изделий с высоким качеством позволяет в настоящее время выпускать конкурентоспособную авиационную технику.

1. ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА

1.1. Предмет, цели, задачи и принципы построения

дисциплины


Предметом дисциплины являются методы проектирования и программные системы, применяемые при разработке технологических процессов современного производства авиационной техники.

Цель дисциплины «Автоматизация технологического проектирования» – дать начальные сведения об автоматизированном проектировании технологических процессов производства авиационной техники и изучение современных программных продуктов, обеспечивающих автоматизацию работ связанных с разработкой технологии. 

Задачами дисциплины являются:

– изучение теоретических основ разработки управляющих программ для оборудования с ЧПУ, автоматизированного проектирования технологических процессов изготовления деталей, сборки узлов и агрегатов планера самолета.

– изучение структуры автоматизированной системы проектирования технологических процессов T-FLEX/ТехноПро. Изучение программно-методического комплекса технологической подготовки производства деталей на профилегибочных растяжных станках с устройствами ЧПУ.

– выработка практических навыков применения системы автоматизации технологической подготовки производства при проектировании технологических процессов изготовления деталей, сборки узлов и агрегатов самолета.

Принципы построения дисциплины заключают в себе логичное, последовательное изучение материала, начиная с простейших понятий и определений и переходя в дальнейшем к более сложным вопросам и закономерностям. Теоретические знания подкрепляются навыками, получаемыми при выполнении практических заданий.

Дисциплина «Автоматизация технологического проектирования» состоит из следующих видов занятий.


Лекции, на которых рассматривают основные сведения об автоматизации проектирования технологических процессов изготовления деталей и сборки изделий согласно учебному плану подготовки специалистов по специальности 160201.65 «Самолето- и вертолетостроение».


Лабораторные занятия предназначены для закрепления теоретического материала и получения практических навыков применения вычислительной техники и системы автоматизированного проектирования при разработке технологических процессов.

1.2. Роль и место дисциплины в структуре

реализуемой образовательной программы


Учебным планом самолетостроительного факультета для специалиста по специальности 160201.65 «Самолето- и вертолетостроение» предусмотрено изучение студентами дисциплины «Автоматизация технологического проектирования» в течение восьмого семестра. Дисциплина входит в состав комплекса технологических дисциплин.

В процессе изучения дисциплины студенты получают теоретические сведения об автоматизации технологического проектирования и практические навыки использования прикладной программной системы при проектировании технологических процессов.


Для успешного изучения дисциплины студенты должны иметь хорошие знания по дисциплинам  «Технология конструкционных материалов» и «Основы технологии производства самолетов (вертолетов)».


Полученные знания по дисциплине «Автоматизация технологического проектирования» будут использоваться при выполнении курсовых и дипломных работ и в профессиональной деятельности.

1.3. Объемы учебной работы и предусмотренные рабочими

учебными планами реализуемой образовательной

программы формы аттестации ее результатов

Таблица 1

Характеристика трудоемкости дисциплины

	Виды учебной работы
	Семестр
	Объемы учебной работы

(в семестре/в неделю), ч.


	Объемы учебной работы в кредитах (зачетных единицах)

	
	
	Аудиторные занятия
	Самостоятельная работа
	Всего
	

	1. Предусмотренный

рабочим учебным паном объем изучения дисциплины в учебных семестрах:

- всего,

- в т.ч. по семестрам
	(
8
	34

34/2
	46

46/2
	80
80/2
	2

2

	2. По видам аудиторных занятий:

- лекции

- лабораторно-практиче-ские занятия
	8

8
	17/1

17/1
	(
(
	17/1

17/1
	0,5

0,.5

	3. Аттестация по дисциплине:

- зачет
	8
	(
	(
	(
	(

	4. Итого объем дисциплины по семестрам (записи в зачетную книжку):

- зачет
	8
	(
	(
	80
	2

	5. Итого трудоемкость дисциплины
	(
	(
	(
	80
	2


2. СТРУКТУРА  ДИСЦИПЛИНЫ

Таблица 2

Структура дисциплины

	Номер раздела
	Наименование раздела
	Вид занятий

	1
	Технологическая подготовка производства.
	Лекции

	2
	Автоматизация технологической подготовки

 производства.
	Лекции

	3
	Автоматизация проектирования процессов для оборудования с ЧПУ.
	Лекции, лабораторные

 занятия

	4
	Автоматизация проектирования процессов изготовления деталей и сборки изделий.
	Лекции, лабораторные

 занятия


3 Календарный ГРАФИК ИЗУЧЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ

3.1. Лекции

Таблица 3

Программа лекций

	Номер темы
	Наименование темы
	Кол-во академических часов

	1
	Функции и структура ТПП.
	1

	2
	Структура технологических процессов.
	1

	3
	Структура АСТПП.
	1

	4
	Современное состояние и пути развития автоматизации

 технологической подготовки производства.
	1

	5
	Числовое программное управление.
	1

	6
	Классификация систем ЧПУ.
	1

	7
	Подготовка управляющих программ.
	1

	8
	Автоматизированные системы для подготовки управляющих программ.
	1

	9
	Методы проектирования технологических процессов.
	2

	10
	Системы автоматизации технологического проектирования.
	7

	Итого 
	17


3.2. Компьютерный лабораторный практикум

Таблица 4

Программа лабораторных занятий

	Номер темы
	Наименование лабораторной работы
	Кол-во академических часов

	5
	Лабораторная работа №1. Подготовка управляющих программ для фрезерных станков с устройствами ЧПУ типа Н33.
	1



	7
	Лабораторная работа №2. Подготовка управляющей программы для фрезерной обработки в системе Unigraphics.
	1

	11
	Лабораторная работа №3. Система автоматизации технологического проектирования Т-FLEX /ТехноПро и создание информационной базы.
	2

	11
	Лабораторная работа №4. Диалоговое проектирование технологических процессов в системе  Т-FLEX/ ТехнПро
	2

	11
	Лабораторная работа №5. Создание базы общих технологических процессов системы Т-FLEX/ ТехноПро и кодирование поверхностей.
	2

	11
	Лабораторная работа №6. База условий и расчетов системы технологического проектирования Т-FLEX/ ТехноПро и назначение условий при проектировании ТП.
	2

	11
	Лабораторная работа №7. Автоматическое проектирование технологических процессов в системе Т-FLEX/ ТехноПро.
	2

	11
	Лабораторная работа №8. Обеспечение связи параметров системы ТехноПро с элементами электронного чертежа.
	5

	Итого 
	17


3.3. Объем, структура и содержание самостоятельной  работы

 студентов, график ее выполнения

В процессе изучения дисциплины студенты выполняют изучение лекционных материалов, подготовку к лекциям и осуществляют подготовку к контрольным работам.


Структура самостоятельной работы приведена в таблице 5.

Таблица 5

Структура самостоятельной работы

	Номер темы
	Компоненты самостоятельной работы
	Кол-во академических часов

	1
	Подготовка к лекциям.
	0,5

	2
	Подготовка к лекциям.
	0,5

	3
	Подготовка к лекциям.

Подготовка к контрольной работе.
	1,0

5,0

	4
	Подготовка к лекциям.
	1,0

	5
	Подготовка к лекциям.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 1
	1,0

1,5

	6
	Подготовка к лекциям.
	0,5

	7
	Подготовка к лекциям.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 2.

Подготовка к контрольной работе.
	0,5

1,5

5,0

	8
	Подготовка к лекциям.
	0,5

	9
	Подготовка к лекциям.
	0,5

	10
	Подготовка к лекциям.
	1,0

	11
	Подготовка к лекциям.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 3.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 4.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 5.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 6.

Подготовка к контрольной работе.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 7.

Подготовка к допуску и защите лабораторной работе № 8.
	1,0

3,0

3,0

3,0

3,0

4,0

3,0

6,0

	Итого 
	46



График самостоятельной работы представлен в таблице 6.

Таблица 6

График самостоятельной работы студентов в 17-недельном 8-ом семестре

	Вид самостоятельной

работы
	Число часов в неделю
	Итого по

видам работы

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	

	Изучение теоретических разделов дисциплины
	
	1,0
	
	1,0
	
	1,0
	
	1,0
	
	1,0
	
	1,0
	
	1,0
	
	1,0
	
	8,0

	Подготовка и защита лабораторной работы
	
	3,0
	
	3,0
	
	3,0
	
	3,0
	
	3,0
	
	3,0
	
	3,0
	
	3,0
	
	24,0

	Подготовка к контрольным мероприятиям
	
	

	
	КР

2,0
	2,0
	(
1,0
	
	КР

2,0
	2,0
	(
1,0
	

	
	
	КР

2,0
	1,0
	(
1,0
	
	14,0

	Итого 
	
	4,0
	
	6,0
	2,0
	5,0
	
	6,0
	2,0
	5,0
	
	4,0
	
	6,0
	1,0
	5,0
	
	46,0


4. Технологии и методическое обеспечение контроля результатов учебной деятельности обучаемых

4.1. Технологии и методическое обеспечение контроля

текущей успеваемости студентов

Для текущего контроля используется постоянная оценка результатов учебной деятельности каждого студента с учетом как аудиторных занятий, так и графика выполнения самостоятельной работы. При этом используются результаты выполнения контрольных работ проводимых после изучения лекционного материала.


В течение семестра проводится 3 контрольных работы. Пример варианта вопросов для письменной контрольной работы по теме «Структура технологических процессов» приведен в приложении 1.

4.2 Технологии и методическое обеспечение

промежуточной аттестации


Рабочим учебным планом для специалиста по специальности 160201.65 «Самолето- и вертолетостроение»  предусмотрена промежуточная аттестация по дисциплине «Автоматизация технологического проектирования» в форме зачета.


Условия получения зачета учитывают результаты как самостоятельной работы студента, так и его работы на занятиях в аудитории

Студенты получают зачет при условии успешного выполнения контрольных работ и защиты всех предусмотренных рабочей программой лабораторных работ.

В случае наличия долгов по результатам  выполнения контрольных и лабораторных работ для получения зачета студенту требуется их выполнить и защитить.

4.3. Технологии и методическое обеспечение контроля

выживаемости знаний, умений и навыков,

сформированных при изучении дисциплины


Контроль и оценка выживаемости знаний, умений и навыков, полученных при изучении дисциплины, по истечении определенного времени после аттестации, может проводиться в виде тестирования. По данной дисциплине разработаны тесты, которые можно использовать для самостоятельной подготовки студентов, для проведения текущего контроля знаний и т.п. Пример педагогических измерительных материалов приведен в приложении 2.

5. РЕСУРСНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

5.1. Список основной учебной и учебно-методической

литературы

1. Автоматизация производственных процессов в машиностроении: учеб. для втузов /Н.М. Капустин, М.П. Кузнецов [и др.]; под ред. Н.М. Капустина – М.: Высш. шк., 2004. – 415 с.

2.  Гжиров Р.И. Программирование обработки на станках с ЧПУ: справочник/ Р.И. Гжиров, П.П. Серебреницкий – Л.: Машиностроение. Ленингр. Отд-ние, 1990. – 336 с.

3. Приоритеты авиационных технологий: В 2-х кн. / Науч. ред. А.Г. Братухин. – М.: Изд-во МАИ, 2004 – Кн. 1: Гл. 1-12. – 696 с.


4. ТехноПро. Система автоматизации технологического проектирования. Руководство пользователя. – М.: АО "Топ Системы", 2000. – 232 с.


5. Феоктистов, С.И. Автоматизация проектирования технологических процессов и оснастки заготовительно-штамповочного производства авиационной промышленности /С.И. Феоктистов – Владивосток: Дальнаука, 2001. – 183 с.

6. Ярковец, А.И. Основы механизации и автоматизации технологических процессов в самолетостроении: учебник для студентов авиационных специальностей вузов /А.И. Ярковец – М.: Машиностроение, 1991. – 224 с.

5.2. Список дополнительной учебной

и учебно-методической литературы
1. Основы автоматизации промышленного производства: учеб. пособие для машиностроит. спец. Вузов / Е.Р. Ковальчук  [и др.]; Под ред. Ю.М. Соломенцева. – М.: Высш. шк., 1999. – 312 с.

2. Журналы «САПР и графика».

5.3. Перечень программных продуктов, используемых

при изучении дисциплины
1.  Интегрированная CAD/CAM/CAE система UNIGRAPHICS. Модуль CAM.

2. Система автоматизации технологического проектирования T-FLEX /ТехноПро.

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Пример вопросов на контрольную работу по теме

«Структура технологических процессов»

1. Дайте определение технологического процесса.

2. Дайте определение технологической операции.

3. Какие виды переходов Вы знаете, дайте их определения.

4. Дайте определение маршрутного технологического процесса.

5. Дайте определение операционного технологического процесса.

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Пример тестов по теме

«Подготовка управляющих программ»

1. Управляющая программа – это:

а) совокупность команд, записанная в последовательности, необходимой для выполнения обработки.

б) совокупность произвольных команд.

в) определенный набор данных.

2. Системы DNC – это:

а) системы с ручным набором программы на пульте управления.

б) системы управления группами станков от одной ЭВМ.

в) системы со встроенной малой ЭВМ.

3. Позиционная система ЧПУ– это:

а) система, обеспечивающая движение по криволинейному контуру.

б) система, обеспечивающая движение инструмента по непрерывному контуру.

в) система, обеспечивающая быстрое перемещение инструмента при точечной обработке.

4. Система автоматизированного программирования (CAM-система) – это:

а) автоматизированная система для проектирования изделий.

б) автоматизированная система для проведения контрольных операций.

в) автоматизированная система для подготовки управляющих программ для оборудования с ЧПУ.

5. Опорные точки – это:

а) точки расчетной траектории, в которых происходит либо закона траектория движения инструмента, либо условий протекания технологического процесса.

б) точки начала отсчета координат.

в) начальные и конечные точки контура детали.
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