Тема работы: «Разработка электронного калькулятора для расчета параметров межоперационных переходов технологических операций»

Цель и задача работы:  разработка компьютерной модели для расчёта  переходов технологических операций при обработке металлов резанием. Формирование профессиональной компетенции будущего специалиста в использовании компьютерных технологий для расчета технологического перехода – «Фрезеровать главную установочную поверхность детали - крышка редуктора».
         Актуальным на сегодняшний день является создание эффективной  платформы для проведения лабораторных и практических занятий по дисциплине «Технология машиностроения», а также выполнение курсовых и дипломных проектов с использованием информационных технологий создания алгоритма и программы расчета в программной среде  MatLab и  Excel, возможность использования современных практико-ориентированных методов обучения, направленных на формирование ключевых компетенций в следующих формах: переводные курсовые работы; комплексные лабораторно-практические работы по циклу дисциплин; решение производственных ситуаций, приближающих студентов к реальной производственной обстановке; проведение студенческих научно-практических конференций.  
Инновационная составляющая проекта:

В результате работы над проектом  у студентов формируются следующие необходимые практико-ориентированные знания, умения и компетенции: внедрение, модернизация, диагностика и восстановление работоспособности систем автоматического управления; обслуживание вычислительной техники; разработка и сопровождение программных продуктов; эксплуатация автоматизированных информационных систем и компьютерных сетей; подготовка технической, технологической и другой документации в целях принятия инженерных решений; выполнение функций нормативно-технологического, контрольно-диспетчерского и организационно - управленческого характера.
 Краткое описание проекта:
Российский рынок труда нуждается в высококвалифицированных специалистах машиностроительной отрасли, готовых в условиях инновационного перевооружения предприятий к оптимизации собственного труда, к рационализаторству, направленному на снижение себестоимости продукции.

Специалист в условиях современного производства должен быть компетентным  в области создания компьютерных моделей расчетов технологических процессов. С целью формирования перечисленных  компетенций в данном проекте разработана компьютерная модель расчета следующих параметров механической обработки поверхности крышки редуктора: глубина резания, подача, скорость, усилие резания, число оборотов вращения фрезы, вспомогательное время, основное время, штучное время, норма выработки. В результате проведенной работы  с использованием программного приложения MatLab и  Excel, сократилось время и снизилась трудоемкость на проведение расчетов.
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Достигнутые и ожидаемые результаты :

С помощью разработанной компьютерной модели расчета технологического перехода механической обработки сократилось время выполнения расчета в несколько раз. 
Инновационное содержание проекта позволит будущим специалистам: выступать в качестве технологов автоматизированных производственных систем, где они смогут эффективно использовать оборудование и контролировать ход производственного процесса; сформировать умение адаптироваться к работе в любой отрасли промышленности; осваивать и грамотно использовать новые технологии профессиональной деятельности; овладеть информационными и коммуникативными технологиями.
Файл программы хранится в книге Фрезерование.xls  на листе 1. 
На рис.1-3 представлена  иллюстрация  программного модуля расчёта технологического перехода.
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Рис.1
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Рис.2
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Изменить режимы резания
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