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СОСТОЯНИЕ И ПЕРСПЕКТИВЫ РАЗВИТИЯ ТЕХНОЛОГИИ АВТОМАТИ­
ЧЕСКОГО (БЕЗЛЮДНОГО) ГИБКОГО ПРОИЗВОДСТВА

I .  В BE Д Е Н И Е

В течение последних 10 лет в мировом станкостроении наблю­

дался стремительный р ост  производства станков с  ЧПУ. В 1980 г о ­

ду, по данным фирмы Fujitsu fct\-)uc L td , t их производилось в 

7,4 раза больше, чем в 1970 г .  [ i ]  .

В настоящее время отношение станков с  ЧПУ к общему объему 

производства станков составляет почти 50%. В то же время наблюда­

ется неуклонный р ост  во всех фааах технологии на базе станков и 

другого оборудования с ЧПУ. Достижения в технологии микроэлектро­

ники, например, играют основную роль в компьютиризации программ­

ного управления и оказывают решающее влияние на улучшение харак­

теристик (в первую очередь -  надежность) и уменьшение габаритов 

и стоимости систем ЧПУ. Сейчас большинство систем ЧПУ и CNC 
встраиваются в станки, являясь их составной частью. Рост возможно-

стей станков с  ЧПУ одновременно с  совершенствованием технологии и

режущего инструмента сделали ЧПУ лучшим средством  автоматизации 

производства.

Этот технологический прогресс внес кардинальные изменения в 

теорию и практику использования станков с ЧПУ в качестве средств 

производства. Если ранее они применялись с целью автоматизации и 

улучшения условий труда ка отдельных операциях, то теперь они 

служат базой для создания гибких ’‘безлюдных" обрабатывающих си с­
тем.

С середины 7 о -х  годов наблюдается резкая активизация иссле­

дований по проблемам развития и применения этих систем . Сегодня 

в Японии, ФРГ, США, Великобритании и других странах созданы наци­



■У

ональные проекты по реализации безлюдной технологии в серийном 

производстве, разработка которых осущ ествляется в рамках жесто­

кой конкуренции. Повышенный интерес к разработкам сред ств , реа­

лизующих гибкую безлюдную технологию, объективно основан на сов ­

ременной ситуации, сложившейся в мировом промышленном производ­

стве, характеризующемся,, с одной стороны, быстрой сменяемостью 

заказов и, с другой стороны, возрастающим дефицитом и стоимостью 

квалифицированной рабочей силы. В ближайшее время жизнеспособ­

ность многих предприятий будет определяться тем, как быстро и с 

какими затратами они смогут адаптироваться к быстроменяющимся 

условиям рынка, т . е .  степенью гибкости производства и ценой, ко­

торой эта гибкость будет обеспечиваться.

В настоящее время гибкость мелко- и среднесерийного производ­

ства при высоком уровне производительности и автоматизации д ости г­

нута лишь отдельными фирмами, на большинстве же предприятий п о - 

прежнему преобладают обычные станки, и организация производства 

по цеховому, групповому и поточному принципу. Такая организация 

производства характерна высокими затратами на заработную плату 

персонала и, вследствие длительного цикла обработки, большими объ­

емами незавершенного производства. Значительны также и транспорт­

ные расходы.

Все эти проблемы решаются внедрением гибких автоматических 

систем обработки в сочетании с новыми организационными структура­

ми материальных потоков и производства, но, тем не менее, переход 

к таким системам осущ ествляется еще достаточно медленными темпами. 

Одной из причин такой "осторож ности” промышленных кампаний являют­

ся значительные капиталовложения на создание такого рода систем.

Второй причиной является дефицит слит:;, .ртш х компонентов для 

реализации обрабатывающего и материального потоков, т .к .  только 

наличие типовых модульных компонентой дает возможность создания



оптимальных систем для различных случаев применения и с  оправдыва­

ющими себя затратами. Существуют и другие причины (такие, как, на­

пример, отсутстви е достаточного опыта р а зр а боток ), но, как показа­

ли приводимые ниже результаты исследований, основным препятствием 

на пути реализации гибкой безлюдной технологии является , с  одной 

стороны, отсутстви е единой методологии проектирования гибких ОС 

•на основе общей теории систем и, с  другой стороны, попытки осуще­

ствить революционные преобразования производственных процессов на )
базе традиционной технологии (под которой подразумевается совокуп­

ность методов создания деталей машин и методика их применения).



2. КРАТКИЙ ОБЗОР СУЩЕСТВУЮЩИХ ГИБКИХ ОБРАБАТЫВАЮЩИХ
< СИСТЕМ

Традиционное производство характеризуется в основном тремя 

различными типами:

-  в .единичном и мелкосерийном производстве используется,^  ос­

новном , оборудование с ручным обслуживанием и загрузкой , кото­

рое, как правило, расставляется  по цеховому принципу ;

-  в серийном производстве находят применение станки с автома­

тическим циклом обработки и ручной загрузкой и выгрузкой. Примене­

ние многоместных и магазинных приспособлений позволяет автоматиче­

ски обработать несколько заготовок  и при этом совместить обслужи­

вание с циклом работы станка. Поток деталей, как и при мелкосерий­

ном производстве, обеспечивается вручную;

-  массовое производство организовано по поточному или конве- 

ерному принципу. Обработка и транспортирование деталей происходит 

автоматически.

К важнейшим недостаткам традиционного производства можно от ­

нести незначительную производительность и высокую потребность ра­

бочего персонала. Незначительная гибкость обычных автоматизирован­

ных станков для среднесерийного производства и соответствен но вы­

сокое подготовительное время приводят к увеличению времени обработ­

ки и большим объемам незавершенной продукции. Высокая производи­

тельность и быстрое прохождение деталей по конвееру в массовом п ро- 

изводстве вместе с  тем характеризуется очень низкой гибкостью ли­

нии. Жесткий принцип линии в результате остановки на одной позиции 

тотчас или после короткого времени ведет к простою всей  линии.

Во всех трех вышеназванных типах производства можно найти о с ­

новные принципы для организации обрабатывающих и материальных пото­

ков гибких обрабатывающих систем .

Первый шаг к переходу на современные структуры обработки сде­
лан введением станков с  ЧПУ. Связанные с  ниш  преимущества -  н е -
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