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Рассматривается модель автоматической гальванической линии. Каж-

дая операция выполняется на определенной технологической позиции (ван-
не). Нулевой операцией является загрузка подвески с деталями, последней 
операцией является разгрузка. 

На вход модели подается непрерывный поток подвесок (транзактов), 
причем для каждой из них может быть определен свой, индивидуальный 
для каждого конкретного экземпляра набор параметров, т. е. индивидуаль-
ный технологический процесс. 

Для каждой операции задана ее длительность Tk, k = 0,1, n, где n – но-
мер технологической операции. Для одних операций она задана жестко, для 
других – диапазоном допустимых значений от минимального Tk min до 
максимального Tk max. По истечении времени какой-либо операции под-
веска должна быть перенесена на следующую позицию. Так возникают за-
явки, или вызовы, автооператора. Для выполнения заявки автооператор 
должен совершить холостой пробег, извлечение подвески из ванны с вы-
держкой времени Tv и рабочий ход для переноса подвески на следующую 
операцию. Время, затрачиваемое автооператором на выполнение заявки ∆ta, 
зависит от взаимного расположения позиций предыдущей, данной и следу-
ющей операций, а также от времени выстоя автооператора над позицией, 
требуемого для сокращения выноса электролита из ванн. 

Все технологические операции начинаются с регистрации подвески в 
очереди для перехода на очередную позицию и проверки ее занятости. В 
случае занятости подвеска остается на предыдущей позиции, если же теку-
щая позиция свободна, производится вызов автооператора, при этом учиты-
вается время его холостого хода и выдержки. В матрицу результатов зано-
сится запись, отражающая это движение автооператора. После подъема  ав-
тооператором подвески из предыдущей позиции совершается рабочий ход - 
перенос подвески на текущую позицию. Время рабочего хода включает в 
себя время подъема, технологического выстоя, перемещения автооператора 
с подвеской и время опускания носителя в ванну. Регистрируется номер по-
зиции, изменяются параметры подвески, анализируется время технологиче-
ского процесса. Основной цикл повторяется для каждого транзакта столько 
раз, сколько технологических операций содержит весь технологический 
процесс в целом. Внутри основного цикла на разных стадиях обработки 
может находиться одновременно любое количество транзактов.   
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В условиях современного производства проблемам в сфере защиты 

металла от коррозии всегда уделялось должное внимание. В связи с этим 

представляется рациональным и экономически выгодным проведение 

комплекса исследований для создания технологии утилизации отходов 

производств горячего цинкования с целью последующего использования в 

качестве насыщающих смесей при цинковании в порошковых средах. 

В работе представлен обзор способов нанесения цинковых покрытий, 

проведен анализ химического состава, физических и механических свойств 

отходов горячего цинкования (гартцинк, изгарь) на РУП «Речицкий 

метизный завод». 

Разработан способ термодиффузионного цинкования из 

синтетических насыщающих смесей на основе отходов производства 

горячего цинкования, позволяющий получать  качественные 

диффузионные цинковые покрытия. 

Проведен анализ кинетики формирования диффузионного слоя из 

смесей на основе гартцинка и изгари. Представлены структурные 

особенности полученных диффузионных покрытий. 

Сравнительные коррозионные испытания показали, что коррозионная 

стойкость диффузионных слоев, полученных из смесей на основе 

гартцинка и изгари, не уступает коррозионной стойкости стандартных 

диффузионных цинковых слоев. 

Главным преимуществом применения предлагаемого способа 

диффузионного цинкования является вторичное использование цинка без 

увеличения стоимости конечного продукта.  

  




