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ВЫЧИСЛИТЕЛЬНАЯ ТЕХНИКА

А. ГРИГОРЯН

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОЭФФИЦИЕНТА СТАБИЛЬНОСТИ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА И ВЫБОР ОПТИМАЛЬНЫХ 

ПАРАМЕТРОВ ВЫПУСКАЕМЫХ ИЗДЕЛИИ

Основным критерием, указывающим на степень соответствия па­
раметров выпускаемого изделия данному уровню технологии его про­
изводства, является процент выхода годной продукции р, который мож­
но представить выражением

?=/(А;У)֊тЧ (I)
/ *։ \

_. / ։ I _  
где Х = — контролируемые технологические факторы; У =■

X А'л /

контролируемые параметры выпускаемого изделия, опре­

деляющие его качество; '՝ остаточная случайная компонента, учи­
тывающая влияние неконтролирующих технологических факторов,

Важность задачи повышения р очевидна, т. к. это приводит к 
уменьшению трудоемкости, снижению себестоимости н повышению 
объема выпускаемой продукции.

При заданных параметрах У. путем вариации X факторов или улуч­
шения отдельных технологических процессов весь технологический про­
цесс оптимизируется таким образом, чтобы обеспечить максимальное 
значение р. После решения указанной задачи представляет интерес вы­
явить предельные возможности данного производства и путем вариа­
ции параметров У обеспечить дальнейшее повышение 0.

Важным фактором является также стабильная и устойчивая рабо­
та производства, когда в течение длительного периода из-за флуктуа­
ции в технологии отклонение р остается ниже допустимого предела, без 
резких скачков и колебаний.
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В настоящей статье предлагается методика поиска оптимальных 
параметров изделий У с точки зрения обеспечения максимального про­
цента выхода годной продукции р в методика оценки степени стабиль­
ной работы данного производства.

Для решения поставленной задачи, предлагается параметры У раз- 
бить на три группы.

I. К группе УЛ относятся р параметры, незначительно влияющие 
на р.

2. К группе УГ։ относятся I параметры, у которых функции

?=/(>'«) (2)

(Д = const, КЛ= const, Ks = const, i 1, 2,...,/) имеют экстремаль­
ный характер.

3. К группе У1( относятся q параметры, у которых функции

(3)

(Д' = const, КЛ = const, КБ const, j = 1, 2, .... q) не имеют экстре­
мума и изменение носит односторонний характер (рис. I).

Рис. 1.

Пользуясь методикой, изложенной в [I]. можно производить вы­
бор экстремальных значений параметров ув/, обеспечивающих макси­
мальное значение р и удовлетворяющих техническим требованиям к 
данном) изделию.
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В качестве примера можно привести поиск экстремальных значе­
ний номинальных токов управления (/рц, Ли) для запоминающего эле­
мента на цилиндрических магнитных пленках, исходя из обеспечения 
максимального процента выхода годной продукции [3].

Как показали исследования в области радиоэлектронной промыш­
ленности, функция (3) имеет явно выраженный нелинейный характер 
с двумя основными участками: начальным Р и насыщенным (?. Функ­
цию (3) можно представить определенной зоной, ограниченной двумя 
кривыми (рис. 1).

Очевидно, что при работе в области Р с заданными параметрами 
ув/ технологические флуктуации приводят к небольшим Д₽։, а в обла­
сти к резким колебаниям процента выхода годном продукции Д&, 
т. е. можно констатировать, что область Р является зоной устойчивой, 
О’ — неустойчивой работы производства.

В качестве примера па рис. 2 приведены характеристики для груп­
пы запоминающих матриц па цилиндрических магнитных пленках;

где г(- — (1 — процент бракованных разрядов; !р ֊ ——— • 100 —
!р\\

отклонение разрядного тока /,, от номинального значения /рИ в не­
благоприятных направлениях |4|.

Очевидно, что для обеспечения стабильной работы производства 
необходимо, чтобы конец вектора номинальных параметров изделий 
Квн был расположен в области Р и чем дальше конец вектора от 0- 
границы, тем больше будет запас стабильной работы производства.
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Для оценки запаса стабильной работы производства вводится 
коэффициент

где гвн • ^в*~ модули вектора номинальных параметров изделий и 
вектора, который по фазе совпадает с У'в11, а его конец расположен 
на ^-границе.

Уравнение О-границы можно определить с помощью уравнении 
регрессии (3) для участков Р и О, полученных методом планирования 
эксперимента [1]

?р=/О(). (5)

?<?=/(>’,)■ (6)

Пересечение гиперповерхностей (5) и (6) при условии -- 
даст уравнение О-гранины

/о (У/) «О- (7)

В качестве примера рассмотрим случай линейной аппроксимации 
.(5) и (6) вида

?р~֊*о+М’»։ г------1 (3)

~^о 4- Ь\ уИ| 4 • • • 4֊ Ув„ . (9)

Решая совместно (8) и (9). получим:

*1Уй։ (Н))

С другой стороны, уравнение прямой линии, совпадающей с векто­
ром Кшр имеет вид:

Ув(Ы1) = 7Ц/1-1)У1Ц’ 00

где Ч:1>=-~21, .......
>811.'

Решая совместно (10) и (II). получим значение координат точки 
их пересечения:

Подставляя (121 в (I). получим:
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(13)

Если у 5$ 1 то это является признаком настабнльной работы про­
изводства с большими разбросами процента годной продукции р. Для 
обеспечения стабильной работы производства необходимо, чтобы 
ориентировочно у = (1,2-4-1,5). Чрезмерно большие запасы по ста­
бильности производства нежелательны, т. к. со временем технология 
производства будет адаптироваться к этим условиям, н у снова прибли­
зится к единице.

Для повышения степени точности определения коэффициента у мож­
но воспользоваться нелинейными уравнениями регрессии функ­
ции (3) [1].

По предлагаемой методике можно определить оптимальные зна­
чения параметров изделий, обеспечивающих стабильную работу произ­
водства с максимально возможным процентном выхода годной (продук­
ции. Методика позволяет также оценить коэффициент запаса стабиль­
ной работы производства.

В качестве примера, тля матрицы на цилиндрических магнитных 
пленках типа МН-3, по предлагаемой методике получено следующее 
уравнение /^-границы:

19.3йсн 4- Ю,4ар • 8,85яг 606,8, (14)

где — номинальное значение считанного сигнала: ар, аг — откло­
нения токов управления /,ц в наиболее неблагоприятный мо­
мент |4].

Подставляя значение коэффициентов уравнения (14) и параметров 
£/сн=7 .и5, я^ —26% и я, = 15% в (11) и (13) получим •; = 1,14.

ЕрПИ нм К. Маркса Прсдуцнло 13.1.1980

I.. И ԴՐ1»Դ11Ր»ԱՆ

ՏԵԽՆՈԼՈԳԻԱԿԱՆ ՊՐՈՑԵՍԻ ԿԱՑՈՒՆՈՒԹՅԱՆ ԳՈՐԾԱԿՑԻ ՈՐՈՇՈՒՄԸ 
ԵՎ ԹՎԱՐԿՎՈՂ ԱՐՏԱԴՐԱՆՔԻ ՕՊՏԻՄԱԼ ՊԱՐԱՄԵՏՐԵՐԻ ԸՆՏՐՈՒՄԸ

Ա մ փ ո փ и ւ մ

!Լր։ո ս։ ւլրվո ղ սարթի } պարամետրերի ,ամա պա ա ա ււխ անման աստիճանը 
տվյալ տեխնոլոգիական պրոցեսի մակարգակին բնորոշվում Լ պիտանի ար­
տադրանքի р տոկոսով։ 1Լոաշարկվում Լ արտագրվող սարթի օպտիմալ պա­
րամետրերի և նրա տեխնոլոգիական պրոցեսի կայուն ութ յան աստիճանի 
որոշման մեթոդիկա, <> գտ ա գործ երւ վ Я —/(}’) ֆունկցիայի ոեգրեսիայի հա­
վա սա րում ր։
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