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Цель работы: провести исследование УИ ГПК.

Задание

1. Представить структуру УИ ГПК с описанием основных характеристик оборудования;

2. представить структуру системы управления УИ ГПК;

3. составить алгоритм функционирования УИ ГПК.

4. сформулировать требования модернизации УИ ГПК;

1. Структура и характеристика оборудования УИ ГПК


Структура любого гибкого производственного комплекса должна выглядеть так:


Представим структуру УИ ГПК, установленного в корпусе Б:



Здесь С1 и С2 – токарные станки с ЧПУ 16К20Ф3, С3 – универсальный обрабатывающий центр, Р1 и Р2 – роботы-манипуляторы М20П.

Более наглядно структуру УИ ГПК можно представить в виде графа:

В состав УИ ГПК входят токарные станки 16К20Ф3 с УЧПУ 2Р22 для токарной обработки деталей типа тел вращения, обрабатывающий центр, представляющий собой станок модели 225УВМ Ф4 магазина инструмента и УЧПУ 2С42-65 для фрезерной обработки деталей различного типа, роботы-манипуляторы М20П, предназначенные для перемещения заготовок и готовых изделий между станками и складом РСК-250.

Технические характеристики складского модуля ГПК

	Габаритные размеры
	20370-2159-5800 мм

	Робот складской:

Грузоподъёмность
	250 кг

	Скорость подъёма груза:

Вверх с грузом

Вниз с грузом

Вниз без груза
	3.2

19.5/3.2

19.5/3.2

	Скорость передачи робота складского (м/мин)
	60/2.2

	Управление
	дистанционное

	Грузоподъёмность ячейки склада(кг)
	250

	Грузоподъёмность стеллажа (кг)
	135 000

	Общая ёмкость комплекса (количество мест)
	540

	Габаритная тара (мм)
	620-420-450

	Высота помещения комплекса (мм)
	5800

	Нагрузка на 1 м2 (в тоннах на 1 м2)
	4


Характеристики токарного станка 16К20Ф3

	Габариты (мм)
	5300-3420-1750

	Масса станка (кг)
	5000

	Наибольший диаметр обрабатываемой заготовки (мм)
	400

	Наибольший длина обрабатываемой заготовки (мм)
	1000

	Наибольший диаметр прутка (мм)
	53

	Мощность электродвигателя привода главного двигателя (кВт)
	10


Характеристика программируемого устройства ЧПУ

Система ЧПУ модели 2Р22 предназначена для управления станками с шаговыми приводами подачи. Программа для работы системы ЧПУ записывается в коде   ISO-7bit. Имеется возможность одновременного управления перемещением по каждой из двух координат. Дискретность продольных перемещений составляет 0,01мм, поперечных - 0,005мм. Система отсчёта – абсолютная и в приращениях. Ввод данных - с клавиатуры, магнитной кассеты. Обеспечивается бесступенчатая автоматическая установка частоты вращения шпинделя в трёх диапазонах, об/мин.:

I диапазон      …………….  22,4 -  355;

II диапазон     …………….  63 -  900;

III диапазон   ……………..  160 - 2240.

Обеспечивается бесступенчатая автоматическая установка подач, мм/об:

продольных  …………………    0,01 – 40

поперечных   …………………  0,005 – 20

Производится автоматический поиск инструмента по кодовому признаку инструмента, установленного в 6-позиционную инструментальную головку.

2254 ВМФ4 - многоцелевой вертикальный станок
	Размеры рабочей поверхности стола (мм)
	400-630

	Перемещение стола (мм):

Продольное

Поперечное
	500

500

	Вертикальное перемещение шпиндельной бабки (мм)
	500

	Вылет шпинделя (мм)
	520

	Мощность привода шпинделя (кВт)
	6.3

	Вместительность инструментального магазина (шт)
	30

	Время смены (с)

Инструмента

Заготовки
	13

30

	Наибольшая масса заготовки (кг)
	300

	Общая мощность всех электродвигателей станка (кВт)
	11.29

	Габаритные размеры станка (мм)
	5000-4900-3800

	Масса станка (кг)
	8700

	Число управляющих координат
	5

	Число одновременно управляющих координат 
	4


Робот-манипулятор М20П

	Максимальная грузоподъёмность двойного захвата (кг)
	20

	Максимальная абсолютная погрешность позиционирования (мм)
	1

	Число степеней подвижности
	5

	Устройство управления контуром
	1

	Количество управляющих координат 
	5

	Наибольшее количество управляемых координат 
	2

	Разрешаемая способность системы по координатам:

линейная (мм)

круговая (град)
	0.001


Данный робот может обслуживать 1 или 2 станка образуя с ними комплекс,  предназначенного для продолжительной работы без участия человека.

2. Структура системы управления УИ ГПК
Аудитории содержат:

Б 200  – две рабочих станции  (WS) и одну графическую (GS). Одна WS обеспечивает управление станками УИ ГПК;

Б 202– две WS;

Б 204 – две WS;

Б 206 – одну WS;

Б210 - одну GS, семь WS, FS – сервер. Сеть Ethernet обеспечивает скорость передачи данных –10 Мбит/сек.

В целях автоматизации управления ГПК, как правило, применяется двухуровневая система управления, представленная на рис.4


Программные продукты, используемые в локальной вычислительной сети:

1. CAD/CAM технологии – система SIMATRON, предназначена для комплексной технологической подготовки производства. Система базируется на современных методах и технологиях: твердотельное параметрическое и поверхностное моделирование, проектирование управляющих программ для многокоординатных станков, интеграция с системами управления, техническая подготовка производства. Пакет программ включает в себя средства для конструирования, подготовки чертежей, разработке управляющих программ и инженерного анализа. 

2. Программа NORT_WEST, предназначенная для автоматизированного проектирования технологической подготовки, механообработке и других видов производств и позволяющую значительно сократить сроки и трудоёмкость подготовки технологических и маршрутно-опереционных карт.

3. Программа “АCУ-Ремонт”, обеспечивающая автоматизированное планирование и выполнение графиков ремонта оборудования.

4. Комплекс средств связи технологического оборудования с компьютером типа IBM PC.

5. Система планирования производственных процессов “СППП-2000”, предназначено для решения задач технико-экономического, оперативно-календарного планирования и оперативного регулирования производственных процессов.

3. Алгоритм функционирования УИ ГПК

Алгоритм функционирования ГПК зависит от маршрутной технологии изготовления изделия. Так для изготовления изделия в первую очередь на рабочих станциях проектируется его форма, размеры. Затем разрабатывается маршрутная карта изготовления изделия, составляется программы для оборудования (станков с ЧПУ, обрабатывающего центра, роботов-манипуляторов). Далее все полученные данные по сети передаются на рабочую станцию, обеспечивающую управление оборудованием. При четко продуманном распределении обязанностей всех участников проекта (разработчики, наладчики, подрядчики) и безупречном планировании данного ГПК можно достигнуть высокой скорости производства изделия начиная от планов (чертежа), заканчивая рабочими (управляющими) программами. 

Пусть последовательность изготовления изделия следующая:

Две операции токарной обработки (с переустановкой детали) и одна операция фрезерная, следовательно алгоритм функционирования будет иметь вид:

· робот-манипулятор №1 (РМ1) берёт деталь из автоматизированного складского модуля (АСК);

· РМ1 устанавливает деталь в токарный станок с ЧПУ №1 (ТС1);

· ТС1 производит обработку детали;

· РМ1 извлекает деталь из ТС1, переносит её в зону работы токарного станка с ЧПУ №2 (ТС2) и устанавливает её;

· ТС2 выполняет обработку детали;

· Робот-манипулятор №2 (РМ2) извлекает деталь из ТС2 переносит её в зону работы многоцелевого станка (МС) и устанавливает её;

· МС обрабатывает деталь;

· РМ2 извлекает готовую деталь из МС и выкладывает деталь в АСК.

4. Требования к модернизации УИ ГПК

Модернизация проводится с целью увеличения выпуска изделия. Модернизации подлежат элементы ГПК не удовлетворяющие нормам экологии, выработавшие свой ресурс согласно экономических расчётов. 

Например, в случае частой поломки робота №1, его необходимо заменить или отказаться от его использования путём снятия использования токарного станка №1 и робота №1. Это приведёт к увеличению загрузки оборудования, но также произойдёт снижение себестоимости изделия.
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Рис. 1. Структура типового ГПК.





Рис.3. Ориентированный граф изготовления деталей на УИ ГПК.
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Рис.2. Структура УИ ГПК
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Рис. 4. Структура системы управления УИ ГПК.





Микро ЭВМ


№ 1








Рабочая станция № n




















Лист

















Лист





Дата





Подпись





№ документа





Лист





Изм.





Дата





Подпись





№ документа





Лист





Изм.

















Лист





Дата





Подпись





№ документа





Лист





Изм.

















Лист





Дата





Подпись





№ документа





Лист





Изм.





Рабочая станция №2





Рабочая станция №1





Сервер сети

















Лист





Дата





Подпись





№ документа





Лист





Изм.
































