
УДК 6 2 І .9 в :6 М .5 .0 ІІ .^

И.Г.Добро1ГОЛ1>ск1[й, М.К.До@ршшві(жав 

К ВОПРОСУ (ШШАДЬЯОГО ДШІІгІРОВЛІВШ .ІМОШСОВ
ткгю доікчзсжой ашіготовюі п р аіаводстм

СовренеявыЗ уровеаь раэвхіяш лрзмышлеішосзш х^фектвривуех- 
ся  выпуском схохаых азхедшіЖ, ввг'рерігвпйм воташяяйем жх жаввсхвн 
■ связанно! о эчгм ч аст о ! т е я о й  'объякла -в лрпивводивве-

Период освоении! z ввпусха жшых ntsjxcjudi bbbhcbit ш значи
тельно! степ еш  от сроков дрсжадашш работ зго шекнилигичвокаЁ 
подготовке прокзводства ІТШ7, а жпенш) фт вс основных втапсш: 
расцеховкн, ороектировааид тявовнх л жішкзшдзгашіішх твхнологз- 
чесхкх процессов, конструвроваапш опнастки, з е  анготовления и 
т .п .  Естественно, чем больше двігавеіі ш (Обшвкте пршвводства, 
чем сложнее сто козгетрукцил и ввше точность в с  элементов, твм 
более трудоемок и длителен цикл едо технологической подготовки,

Тробованжя сокращения трудоемкости и длительности процао- 
са  ИШ выдвинули на иередиий план ващачи вго оовершвнсхвования.
В свете этих требований в иастсхящее время вое большее внймаіше 
уделяется виедренив ташовых л теп ловы х технологичесашх процео- 
с о в , унификации технологической оснастки л лнст^м ен та, специа- 
лизаонн производства, ваедфенио дрогреосішвой технологли гивготов- 
ления оснастки и т .в .  Одним ив путай оовеішіввствованан ТШ  я в 
ляется применение различных методов усиоренвого проежтировзния 
техводогнческил ороцессов и тахвсшлтгчесиой оонвсазац, в  хом <чио- 
Л8, техаодогичесиов лроегиярование с лспоашвоганивм qpeACXB ш -  
числктельно! техаихл.

Еольаюе раэвообразие работ, выполнвашх в  драцаоое техноло- 
гн чесхо! подготовки лроизводстла '/1'/̂  ш . офудоемкосхц, учасзи е 
в  проаессе ТПП различных слулвЗ л  лоофмздалвшш дршшрштия в а х - 
рудняют планирование процесса ЗШ л д^шкшлчвски не повволгал* 
достичь оптимального Брианта плана техволагвчвсзюй пццгоховии 
прл яссользовании традицлоншх методов планирование.

На передошх предариятиях в  настоящее время находят методы 
сетевого пзюнированля ТШ. Основные идеи додобного подхода н ес- 
лохлы. Бесь комплекс работ ТШ представляется в  графическом виде
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в форме сетевого графнка работ. Процесс составления подобного 
графика приводит и необгодимости учета всех звеньев этого когл- 
плекса и как бы гарантирует, что ничто не 0удет упущено. Уже 
просто существование самого сетевого графика позволяет сделать 
вывод о том, какие работы нужно выполнять сначала, какие позже, 
какие можно вести параллельно, а какие -  нельзя.

Любой проект состоит из множества работ (в  качестве объек
та производства может выступать какое-то изделие, комплекс тех
нологической оснастки для иго изготовления, отдельный штамп и 
Т .П .), которые представляют собой четко различающиеся отдельные 
операция, составляюйріе предстоящую для выполнения рабол?. Графи
ческое изображение этих отдельных оабот в виде ориентированного 
связного графа без циклов, им^пвего одну начальную и одну конеч
ную вершину, на котором будут отображены все взаимозависимости 
между отдельными этапами (операциями, событиями) и будет являть
ся  сетью работ проекта ТПП.

Начальная вершина графа соответстдует начаду работ, конеч
ная -  окончанию. Каждой внутренней вершине графе ставится в соот
ветствие некоторое событие (например, окончание проектирования 
техпроцесса изготовления отдельной Детали). Затем для каждой ра
боты назначаются временные оцеяяи даятельностя ее  выполнения. На 
гр а н т е  длятельноств работы по отдельным операциям всего комплек
са ТПП харвитериауюгся ориентированвымя ребрами графа, связываю
щими каждое предыдущее событие с Последующим. Самій продолжитель
ный при этом путь, вндущий от начального события сеТя к конечноіцг 
(он называется критическим), определит ваименьнее время, необхо
димое для завершения всего комплекса работ ТПП. Анализ подобного 
графика позволяет установить Как наиболее ранее возможное время 
начала каждой работы, Так и наиболее Позднее допустимое время ее 
окончания. При этом возможность установленвя резергов времени 
каждой работы ( этапа)обеспечиваеТ определение важнейшего участка 
работ, т ,е .  тех работ, у которых резервы времени минимальны. Они 
либо уже находятся на критическом пути, либо Г р о з^  Попасть на 
него в ближайшее время.

Вычисления, связанные с расчетом сетевого плана-графика ТПП, 
весьма трудоемки. Они еще более услсжняЮТсй при внедрении на 
предприятиях автоматизированных систем тexнoлo^ичecкoй подготов
ки производства (АС ТЛИ). Одна из отличительных черт АС ТЛП -
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ЯОМПЛ0КСНО0 решение на ЭВМ различных задач технологического 
проектирования. При этом очевидно, что ручной способ вычислений 
будет менее желательным по мере того , как усложняется сетевой 
график и возрастает число работ в сети , т ,е .  объективно должна 
«существовать такая точка, когда становится желательным использо- 
ммние ЭВМ. Существующий некоторый опыт подобного планирования 
и имеющиеся источники /2/ указывают, что подобная точка соответ- 
"тпует таким планируемым проектам (ТПП), которые содержат от 
KXJ до 500 работ. В общем случав есть  смысл использовать ручные 
методы вычислений для сетей "одноразового" применения. Немало- 
пмжным обстоятельством для принятия оконііательного решения я в -  
чяется наличие вычислительной машины и подходящей программы.
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ИССЛЕДОВАНИЕ МЕХАШВСКИХ СВОЙСТВ ВТУЛОК АМОРТИЗА
ТОРОВ АВТОМОБИЛЯ ВАЗ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ ХОЛОДНОЙ ШТАМ

ПОВКОЙ ИЗ ЛИСТОВОЙ СТАЛИ 08КП

Для исследования механических свойств втулок амортизаторов 
питомобиля ВАЗ были взяты втулки, йзготовленіше холодной штам- 
мнмиой из листовой заготовки. Втулки получали методом глубокой 
і 'ггііііскй стакана с •последующей пробивкой дна и формовкой кони- 
■ІМІ ких поверхностей.

По принятой технологии изготовления втулок не требуется их 
||11/||.мвйшая механическая обработка. Форма и размеры втулки пока- 
'IIIIIU 1ш рис. 1 .
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