открытое акционерное общество



[image: image1.emf] 


Утверждаю

Начальник отдела 331

С.В. Громовой

«____» _________________ 2003 год

О Т Ч Е Т

По тестированию ADEM TDM

Ведущий инженер бюро ПТПиПТ
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1. Общие положения

1.1 Тестирование программы ADEM TDM 7.0 Dec. 2.2002 производилось с целью создания электронной модели технологического процесса сборки кузова автомобиля ВАЗ 2106.

1.2 Тестирование ADEM TDM производилось на компьютере AMD Atlon(tm) Processor AT/AT COMPATIBLE, 261616 КБ ОЗУ с системой Microsoft Windows 2000 5,002195 Service Pack 1 и файлом подкачки 800 МБ.

1.3 В качестве исходного материала использовались:

1.3.1.
маршрутный техпроцесс сборки кузова ТПП;

1.3.2. операционные карты разработанные на ОАО «АвтоВАЗ»;

1.3.3. технологические процессы изготовления узлов, разработанные на ОАО «АвтоВАЗ».

1.4 Технологический процесс состоял из 311 операций включающих в себя 242 эскиза.

1.5 При помощи математической модели технологического процесса требовалось получить:

1.5.1. титульный лист;

1.5.2. маршрутную карту;

1.5.3. операционные карты;

1.5.4. карты контроля;

1.5.5. ведомости оснастки.

1.6. Проектирование математической модели технологического процесса производилось в ADEM TDM + настройка технологической части цеха №369 «369».

2.
ХОД ПОЛУЧЕНИЯ МАТЕМАТИЧЕСКОЙ МОДЕЛИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА.

2.1. Введение исходных параметров технологического процесса не предоставляло сложностей, необходимо заполнить соответствующие окна.

2.2. Количество переходов практически не ограничено, так на отдельных операциях число переходов доходило до 23 и никаких трудностей не возникало.

………………………………………..

2.3. В ходе проектирования математической модели технологического процесса сборки кузова были внесены: 311 операций, 1349 переходов, 242 эскиза, 397 единиц оснастки и 50 вспомогательных материалов.

2.4. В результате сформировался файл на 47.2 МБ.

2.5. Режим «формирования» занял 67 минут, необходимо дать задание разработчику на сокращение времени «формирования».

2.6. В результате формирования были сформированы:

2.6.1. титульный лист;

2.6.2. маршрутная карта на 99 листах;

2.6.3. операционные карты;

2.6.4. карты эскизов;

2.6.5. карты контроля;

2.6.6. спецификация оснастки режущего инструмента;

2.6.7. спецификация оснастки средств измерения;

2.6.8. спецификация оснастки слесарного инструмента;

2.6.9. спецификация оснастки приспособлений.

2.6.10. лист изменений, всего 914 листов.

3. ВЫВОДЫ

Настройка 369 в основном удовлетворяет требованиям автоматизированного проектирования технологических процессов сборки и может быть передана в технологическую часть цеха № 369.

Ижевск. 26.05.2003
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