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Рассмотрим технологический процесс (ТП) электроэрозионной обработки 
(ЭЭО) лопаток газотурбинного двигателя.
Для исследуемого ТП электрообработки управляющими воздействиями явля
ются: Рзад -  заданное давление рабочей жидкости; V -  скорость подачи элек-

трода инструмента; I -  ток; и -  длительность импульса; Ju -  частота импуль
сов.

Управляемые параметры ТП: Р -  давление рабочей жидкости; а -  уско
рение электрода инструмента; Nxx -  количество импульсов холостого хода; Мкз
-  количество импульсов короткого замыкания; Np -  количество импульсов ра
бочих импульсов; V cm  -  скорость съема(косвенный параметр).

Введение в структурную схему нейромодели позволяет динамически ре
гулировать управляемые параметры ТП в процессе обработки. Регулирование 
происходит в реальном масштабе времени на основе наблюдаемых парамет
ров.

Для реализации нейромодели (НС-1) используется многослойная ней
ронная сеть прямого распространения, позволяющая реализовывать нелиней
ные законы управления процессом электрообработки. Входом сети являются 
требуемые технологические параметры, задаваемые с выхода нейронной се- 
ти(НС-2). Выход её формируют уставки для процесса обработки. Переменные, 
выступающие в роли входных и выходных сигналов НС-1, представляют собой 
экспериментальные данные, получаемые путем измерений в процессе эксплуа
тации ТП. При этом также могут быть использованы расчетные данные, отра
жающие физико-химическую сущность процессов, протекающих в ТП.

Входная нейросеть НС-2 служит для адаптации интерфейса человек -  
машина. Технологические параметры, такие как глубина и площадь обработки, 
материал, шероховатость, служат для генерирования параметров необходимых 
для ТП ЭЭО металлов.

Разрабатывается программное обеспечение в составе информационно 
управляющей подсистемы станка на базе электроэрозионного копировально- 
прошивочного станка 4Л721.
Результаты работы позволят:
-  оптимизировать структуру и параметры алгоритмов управления процессами 
электрообработки;
-  создать систему управления процессами электрообработки, позволяющую 
получать детали с заданными параметрами качества обработки при повышении 
производительности на 20-30%.


