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При решении задачи параметрической оптимизации технологических 

процессов используются технические (основное, оперативное, штучное, 
штучно-калькуляционное время) и экономические (полная, цеховая, тех-
нологическая себестоимость) критерии оптимизации. С точки зрения 
сложности вычислительных процедур и обеспечения высокой производи-
тельности обработки наиболее простыми являются технические критерии 
оптимизации. Но экономичность технологической операций при использо-
вании технических критериев во многом зависит от принятого для инстру-
мента экономически выгодного периода стойкости, который в нормативно-
справочной литературе может быть выбран приближенно в рекомендуе-
мом диапазоне значений. Использование экономических критериев требу-
ет значительно большего объема вычислений и исходных данных. Исполь-
зование этого критерия оптимизации обеспечивает минимальную себе-
стоимость операции, но проблематичным является обеспечение макси-
мальная производительность технологической операции.  

Для решения задачи обоснованного выбора критерия оптимизации 
была разработана функциональная модель токарной операции с расчетом 
ее технических и экономических показателей. При разработке модели ис-
пользованы известные зависимости из теории резания металлов и расчета 
себестоимости технологической операции, которые учитывают все состав-
ляющие затрат на выполнение операции. Традиционная методика расчета  
технологической себестоимости была дополнена уравнениями, которые 
учитывают частоту наладок станка связанную с изменением периода стой-
кости инструмента при изменении режима точения.   

С использованием разработанной компьютерной модели токарной 
операции были проведены вычислительные эксперименты, в ходе которых 
в широком диапазоне изменялись такие входные параметры модели, как 
стоимость инструмента, металлорежущего станка и размеры обрабатывае-
мых поверхностей.  

Результаты компьютерного моделирования показали, что технологи-
ческая себестоимость изготовления является наиболее объективным кри-
терием, который позволяет  определить режим обработки обеспечивающе-
го минимальную себестоимость и максимальную производительность тех-
нологической операции.  
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В настоящее время изменения в структуре технической документации, 

внедрение новых ТНПА, введение в действие государственных стандартов, 
ориентированных на соответствие международных требований (СТБ  ISO и 
СТБ EN  и т.д.), коснулись и производственной практики в области свароч-
ного производства. 

Для решения задачи по выбору и обозначению сварочных материалов, 
согласно требований новых стандартов, нами разработана справочная база 
данных с программным модулем управления, реализованным в программ-
ной среде Visual Basic. Программная среда выбрана исходя из соображений 
простоты и удобства использования. 

База данных включает пользовательскую форму, содержащую  сле-
дующие вкладки: выбор сварочных электродов, выбор сварочной проволо-
ки, выбор защитных газов, способы и положения сварки, группы сваривае-
мых материалов.  

Интерфейс пользовательской формы позволяет осуществлять вывод 
данных в зависимости от выбранного типа и марки электрода. В справоч-
ной базе данных содержатся все сведения о сварочных материалах, необхо-
димые для разработки инструкций на технологический процесс сварки 
(WPS).  

Разработанная пользовательская форма имеет удобную функцию до-
бавления новой информации и корректировки данных. В ней предусмотре-
на возможность формирование отчета с данными, выбранными пользова-
телем в базе, в виде текстового файла.  

Для ознакомления с работой справочной базы данных и обучения но-
вых пользователей разработана электронная инструкция, в которой описа-
на структура программного модуля, основные функции, порядок работы и 
выполнение основных операций. 

Таким образом, разработанная база данных и программный модуль 
управления являются эффективным инструментом для систематизации 
большого объема информации в области сварочного производства. Это 
значительно сокращает время на разработку инструкций на технологиче-
ский процесс сварки и позволяет оперативно получить доступ к требуемой 
справочной информации.  


