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В воде отсутствуют твердые продукты разложения, свойственные ЭЭО в
жидких углеводах, а также ускоряется выведение продуктов путем струйной
подачи воды в зону. Этим можно объяснить стабильность процесса при об-
работке большинства материалов, и, в конечном счете, более высокую произ-
водительность ЭЭО в воде.

Кроме этого вода является более приемлемой рабочей жидкостью с точ-
ки зрения пожарной безопасности и меньшей стоимости.
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АВТОМАТИЗАЦИЯ РАСЧЕТА ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО
ВРЕМЕНИ ПРИ ОБРАБОТКЕ НА МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕМ
ОБОРУДОВАНИИ

Большое многообразие металлорежущего оборудования предлагаемого
на рынке выдвигает требование оптимального учета различных факторов при
его выборе на стадии технической подготовки производства, особенно для
производства изделий с относительно недолгим жизненным циклом. Одним
из таких факторов является вспомогательное время выполнения технологи-
ческих операций, которое для различных объектов производства и различных
групп оборудования может варьироваться в очень широких пределах, что в
свою очередь влияет на гибкость технологической системы и, в конечном
итоге,  на технологическую себестоимость выпускаемых изделий.

В [1] предлагается коэффициент номенклатурной гибкости  ГТ.Н, кото-
рый отображает возможность единицы основного технологического обору-
дования перестраиваться на производство других изделий:
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где tmj – время, затрачиваемое на производство изделий j – го наимено-
вания;

tij – время, затрачиваемое на переналадку системы выпускающей изде-
лия  i – го наименования, при переходе к выпуску изделий j – го наименова-
ния;
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n – количество производственной партии изделий.
Очевидно, что вспомогательное время как на выполнение операций, так

и на переналадку оборудования будет оказывать значительное влияние на
показатель данного коэффициента. Поэтому автоматизация расчета этого по-
казателя позволит более полно учесть различные факторы, влияющие на вы-
бор технологического оборудования, особенно на ранних стадиях техниче-
ской подготовки производства новых изделий.

Существующие нормативы расчета вспомогательного времени выпол-
нения технологических переходов опираются на различные методики и учи-
тывают достаточно большое число факторов, зависящих от типа производст-
ва. С другой стороны за последнее время появилось большое количество
оборудования, для которого значительный объем вспомогательных переме-
щений никак не отражен в существующих нормативах из-за появления новых
прогрессивных конструкций различных элементов станков (встречные
шпиндели, устройства параллельной кинематики, многоинструментные го-
ловки со сменой инструмента в процессе обработки и др.).

Авторы предлагают методику автоматизации расчета вспомогательного
времени выполнения операций и времени наладки оборудования на выпуск
нового изделия, основанную на корреляционном анализе существующих
нормативов расчета вспомогательного времени для различных типов произ-
водства и установленные закономерности вспомогательного времени выпол-
нения вспомогательных действий для нового прогрессивного оборудования.
Данная методика основана на установлении факторов оказывающих влияние
на все элементы нормирования вспомогательных процессов в ходе выполне-
ния технологических операций на различных типах оборудования таких, как:

- пространственная конфигурация и масса заготовки;
- конструкция и способ закрепления заготовки в ходе выполнения опе-

рации;
- необходимость использования дополнительного технологического ос-

нащения;
- автоматизация различных процессов вспомогательных перемещений;
- особенности конструкции режущего и вспомогательного инструмента,

методы их замены и др.
На основании установленных аналитических зависимостей предлагается

математическая модель расчета вспомогательного времени на различные
технологические операции. Реализация данной методики предполагается в
виде программного комплекса, который может быть встроен в автоматизиро-
ванный комплекс по оценке эффективности использования различных групп
оборудования на ранних стадиях технической подготовки машиностроитель-
ного производства новых изделий.
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