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Отличительные осо​бенности и ограничения системы

Сравнительный анализ описанных в литературе систем моделиро​ва​ния позволил вы​явить следующие осо​бенности системы «Каскад»: 

а) высокая "разрешающая" способность в сочетании с высо​ким быст​ро​действием: моделиро​вание осу​ще​ствляется на уровне технологического пе​ре​хода (мик​роуровень), время статистического про​гона модели на Pentium-200 не пре​вышает 3 - 5 мин;

[image: image1.png]5 @ Kadeapa cuctem asTomaTusaumu npoussonctea OY. - Opentypr 2000

Cucmema paciema u ModenupoeanUA
ITIC mexaHooGpatomku




б) высокая гибкость, обу​словливающая возможность мо​делирования как ГПС со скла​дом палет и с ав​то​матическим складом режущих инстру​мен​тов при поштучной замене их в мага​зинах сверлильно-фре​зерно-рас​точ​ных станков, так и участков из токарных стан​ков с ЧПУ, не связанных авто​матиче​ским транспор​том;

в) учет практически всех основных факторов реального производ​ст​венного про​цесса - от плани​ровоч​ных размеров уча​стка вплоть до ал​го​ритмов ра​боты отдельных агрегатов мо​дулей, ресурса каждого отдель​ного ин​струмента и его местона​хож​де​ния в ма​газине или нако​пи​теле (таб​лица 1);

г) наличие блока анали​ти​ческих расчетов, позволяю​щего выявить ин​тер​валы допус​тимых значений ряда парамет​ров уча​стка и выполняемых тех​ноло​ги​ческих процессов;

д) "дружественный" ин​тер​фейс пользователя: ввод ис​ход​ных данных в режиме ре​дакти​рования или выбора из меню, защита от ввода некор​рект​ных данных с выдачей ин​формаци​он​ных сообщений, возмож​ность цветовой на​стройки меню;

е) открытость; возмож​ность наращивания мощности системы за счет создания и включения в ее со​став новых мо​дулей;

ж) возможность использо​вания в составе автоматизирован​ной системы технологиче​ской подготовки про​изводства (АСТПП) совместно с САПР ТП, САП УП.

Ограничения по использо​ванию системы «Каскад» накла​дываются осо​бенностями реали​зации моде​ли​рующего алгоритма в среде операцион​ной сис​темы ПЭВМ: с целью обеспечить при​емлемое соотношение ме​жду вре​менем одного прогона блока моделирова​ния и размерами мо​делируе​мого участка, в системе при​няты предельные значения пара​метров моде​лируе​мых уча​стков, представленные в соот​ветствии с таблицей 1. Ло​гика мно​гоуровневого взаимодействия элементов системы настраивается посредством выбора правил при​ори​тетов, полный перечень которых представлен в таб​лице 2.

По требованию конкрет​ного заказчика в модификации базового ва​ри​анта системы могут вноситься су​ще​ственные измене​ния.


Регулируемый параметр производственного процесса
Предель​ное 

значение



Технологические параметры
1. 
2. Число технологических переходов в техпроцессе 
50
3. 
4. Типоразмер РИ на каждом переходе 
500
5. 
6. Стойкость РИ каждого типоразмера 
*
7. 
8. Основное технологическое время перехода
*
9. 
10. Вспомогательное время перехода 
*



Организационные параметры
11. 
12. Размеры партий запуска 
*
13. 
14. Число партий запуска в СЗ 
10
15. 
16. Очередность партий запуска 
*
17. 
18. Варианты исходного размещения заготовок 
*
19. 
20. Варианты исходного размещения РИ 
*



Проектные и конструкторские параметры
21. 
22. Схемы расстановки оборудования
16
23. 
24. Планировочные размеры
*
25. 
26. Формы транспортных маршрутов
3

С и с т е м а  о с н о в н о г о  о б о р у д о в а н и я
27. 
28. Число станков, типа ОЦ, шт.    
10
29. 
30. Число позиций в ПН палет, шт.   
10
31. 
32. Время смены палеты на столе, с.  
*
33. 
34. Время смены РИ в шпинделе, с.   
*
35. 
36. Число гнезд в ИМ станка, шт.   
*
37. 
38. Скорость поворота ИМ, м/мин   
*
39. 
40. Время замены РИ в ИМ, с.     
*
41. 
42. Положение гнезда замены, номер  
*

Т р а н с п о р т н о - н а к о п и т е л ь н а я  с и с т е м а
43. 
44. Местоположение склада палет, м.  
*
45. 
46. Число позиций склада палет, шт.

47. Число ярусов склада палет, шт.  
400

*
48. 
49. Расстояние между позициями склада, м.  
*
50. 
51. Тип транспортного средства (ТС)   
4
52. 
53. Отработка перемещений ТС    
2
54. 
55. Число позиций на ТТ, шт.     
*
56. 
57. Скорость перемещения ТС, м/с  
*
58. 
59. Ускорение ТТ, м/сек2      
*
60. 
61. Время смены палет на ТТ, с.    
*

С и с т е м а  и н с т р у м е н т о о б е с п е ч е н и я
62. 
63. Местоположение склада РИ, м.  
*
64. 
65. Число ярусов склада РИ, шт.   
66. Число позиций склада РИ, шт.
*

1000
67. 
68. Расстояние между позициями склада, м.   
*
69. 
70. Отработка перемещений ИРа   
2
71. 
72. Скорость перемещения ИРа, м/с  
*
73. 
74. Ускорение ИРа, м/сек2     
*
75. 
76. Время цикла смены РИ, с.     
*

А л г о р и т м ы  с и с т е м ы  у п р а в л е н и я
77. 
78. Варианты распределения заготовок между станками

79. Способ идентификации РИ    
2

2
80. 
81. Приоритеты обслуживания ТС      
5
82. 
83. Приоритеты смены и замены инструментов на станке
3


Правило
Варианты значений

Распределение заготовок между станками
 а) по составу комплекта РИ на станке


 б) произвольно согласно очереди ССЗ

Приоритеты доставки загото​вок к станкам
 а) по времени поступления заявок             


 б) по приоритетам станков                  


 в) по min времени транспортной опе​рации     


 г) по min очереди ДУ в пристан. Нако​пителе


 д) по min станкоемкости ДУ в нако​пителе     

Передача режущего инстру​мента из

перегрузочной пози​ции в магазин станка
 а) как только робот доставил туда РИ


 б) если только данный РИ нужен в шпинделе


 в) адаптивно (по min простоя стан​ков)

Приоритеты доставки к стан​кам режущих инструментов
 а) по времени поступления заявки


 б) по приоритетам станков


 в) по приоритетам деталеустановок


 г) по max простаивающему станку


 д) по min времени трансп. операции

Причина удаления режущего инструмента из магазина
 а) исчерпана  стойкость или  поло​ман     


 б) больше не нужен на обрабатывае​мой ДУ  


 в) чтобы освободить гнездо для след. РИ     




Таблица 1 Сводная ведомость регулируемых параметров интегрированной системы моделирования «Каскад»








Таблица 2 - Список правил, регламентирующих работу устройств моделируемой ГПС
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