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Р Е Ф Е Р А Т
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Книга УШ содержит 82 страницы, из них 42 рисунка, 13 таблиц. 

Количество использованных источников -  25.

На основе системного подхода к проектированию производствен­

ных систем исследованы перспективные направления и средства  

автоматизации мелкосерийного производства деталей машин и 

приборов на предприятии A -I739 . Разработаны технологические 

процессы и прототипы гибких производственных модулей, с соот­

ветствующим программно-математическим обеспечением, функциони­

рующих в безлюдном режиме:

- на основе методов резания;

- на основе методов порошковой металлургии;

- на основе методов послойного синтеза.

Впервые реализован принцип изготовления деталей по требова­

нию сборочного производства, способы гибкого автоматического 

производства изделий из порошковых, композиционных ( в т .ч .



полимерных) и яр . материалов.

Разработана и апробирована методика определения рацио­

нальных типов и структур ГОС на стадии макропроектирования, 

а также рекомендации по созданию высокоэффективных ГПС в 

условиях предприятия A -I739 и отрасли.

Ряд разработок, в т .ч .  программно-математические обес­

печения САПР HI и систем управления, выполнены по модульному 

принципу в рамках установленных государственных стан дартов , 

что допускает их использование .для автоматизации производства 

других предприятий и отраслей .
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В В Е Д Е Н И Е

Современное состояние и ближайшие гврспективы разви ти я отрас­

ли в значительной мере определяются степенью и перспективами р а з ­

вития автоматизации процессов производства д еталей . В свою очередь, 

в этой области центр тяжести НИОКР переносится на создание гибких 

производственных систем различного уровня интеграции -  от производ­

ственных модулей до автоматических заво до в .

Как и любая новая техническая концепция, гибкое автоматизиро­

ванное производство требует решения целого ряда научно-технических 

проблем и, прежде всего , создания принципиально новых технологиче­

ских процессов и средств, а также методических м атериалов, обеспе­

чивающих эффективность принятия конкретных технических решений. Уже 

первый опыт внедрения гибких производственных систем п оказал , что 

первостепенное значение приобретают задачи определения со о тветст­

вия выбранных технологических принципов, типа и структуры ГПС ха­

рактеру продукции и производственным условиям предприятия.

Именно такие задачи позволяет .решать методика макропроектиро­

вания ГПС, в основу которой положен подход к производственной сис­

теме как процессору, преобразующему информацию о потоке зак азо в  в 

готовую продукцию. Данная методика позволяет определить требуемые 

количественные показатели эффективности ГПС (ги б к о сть , производи­

тельность и д р .) ,  предназначенные для выбора рациональных принци­

пов, типов и структур технологических систем ГАП уже на стадии 

формирования технического задания (включая формулировку целей) ГПС.

В соответствии с конкретными условиями механических цехов 

предприятия и отрасли разработаны и апробированы прототипы гибких 

производственных модулей, реализующих безлюдный режим функциони­

рования:



-  ГПМ токарной обработки деталей  типа ’’валы" (со  схемой 

установки "в  центрах” ) ;

-  ГПМ и технологическая оснастка изготовления деталей из по­

рошковых материалов ;

-  ГПМ и зго то вл ен и я  деталей и их моделей методами технологии 

послойного с и н те за . /
Значительная часть разработок выполнена на уровне закончен­

ных технических решений и может быть рекомендована к широкому 

внедрению в отрасли.

В то же время часть разработок принципиально нового характе­

ра (как, например, технология получения изделий любой конфигурации 

методами направленной фотополимеризации) требует дальнейших тео ­

ретических и экспериментальных исследований, превышающих возмож­

ности (в т . ч .  финансовые) одного предприятия.



I .  ИССЛЕДОВАНИЕ СОСТОЯНИЯ ВОПРОСА, АНАЛИЗ 
. СОВРЕМЕНКЫХ Т Щ Щ Ш  АВТОМТИЗАШИ 

ПРОИЗВОДСТВА.ПОСТАНОВИ ЗАДАЧИ ИССЛЕДОВАНИЯ

I . I .  Анализ развития концепций ГАП в машиностроении

С середины 70-х  годов наблюдается р езк ая  активизация ис­

следований по проблемам развития и применения ГПС. В Японии, ФРГ, 

США, Великобритании и других странах  были созданы национальные 

проекты по реализации гибкой "безлюдной" технологии в серийном 

производстве, разработка которых осущ ествляется в рамках жесткой 

конкуренции. Повышенный интерес к р азр аб о тк е . с р е д с т в , реализующих 

гибкую безлюдную технологию, объективно основан на современной 

ситуации, сложившейся в мировом промышленном производстве, харак­

теризующимся, с одной стороны., быстрой сменяемостью за к а зо в , и с 

другой стороны, возрастающим дефицитом и стоимостью рабочей силы. 

В ближайшее время ж изнеспособность многих предприятий будет опре­

деляться тем, как быстро и с какими затратам и они смогут адапти­

роваться к быстроменяющимся условиям рынка, т . е .  степенью гибкос­

ти и ценой, которой э т а  гибкость будет обеспечи ваться .

В настоящее время гибкость м елко- и среднесерийного произ­

водства при высоком уровне производительности и автоматизации 

достигнута лишь отдельными предприятиями, а удельный вес этого  

производства во всем валовом мировом продукте, по данным между-  

народного центра технологии машиностроения ( CIRP ) , составляет  

более 70%. Т .е .  фактически 75% д етал ей , получаемых металлообра­

боткой, и зготавли вается  партиями по 50 шт. или м енее. В 1972 г . 

проф. К.Картер провел анализ производственного цикла в серийном 

производстве и устан овил , что лишь 5% от общей длительности 

производственного цикла заго то в к а  находится н а  стан к е , а  из этих 

Ъ% только 30% (или 1,5% общего времени) приходится непосредствен-


