      Оптимизация процесса производства.

На опытном, высокотехнологическом предприятии, оснащённом станками с программным управлением, концентрироваться надо на следующих факторах.

1. Коллектив.

2. Структура предприятия.

3. Организация труда.

Коллектив на передовом предприятии формируется на базе подбора сотрудников с морально-психологическими качествами и навыками достаточными, для того чтобы стать членом этого предприятия. Повышенная, и дифференциальная форма оплата стимулирует этот процесс.

 Рассмотрим подробнее организацию труда высокотехнологического предприятия, разделённого на три независимых сектора и дополнительный внешний для ремонта и обслуживания.

1. Конструкторско-технологический отдел. Общее управление.

2. Производство.

3. Сборочное производство.

Конструктор создаёт электронную модель, чертёж. Затем технолог и программист в режиме согласования с конструктором формируют технологический процесс и управляющую программу. На этом этапе важно наличие единой сквозной системы автоматизированного проектирования высшего уровня, например, Creo.

 На следующем этапе программист совместно с наладчиком адаптирует программу обработки к реалиям цеха. Учитывается наличие определённого станка, возможности крепления, обеспеченность инструментом свободного станка и инструмента. Для формирования сложных управляющих программ независимость программиста от цеха обязательна. А для качественного внедрения наличие однотипного оборудования в цеху предпочтительней.

  Высокоскоростные режимы резания, как показала диагностика станков с ЧПУ, отодвигает профилактический ремонт шпинделя на долгий срок. Такая обработка производится со снятием малых припусков по высоте и с малыми усилиями, не снижающими точность, не требует внеплановый ремонт станков с ЧПУ.
 Например, для чистового фрезерования титана концевой твердосплавной фрезой диаметром 20 мм, припуск по высоте, снимаемый за один проход, составляет 0,5 мм при скорости 300 мм/мин и при 2000 оборотах в минуту шпинделя со стандартным конусом. Для входа в карман по косой траектории максимально допустимый угол составляет 2 градуса (титан, сталь).

 Для фрезерования алюминия концевой фрезой того же диаметра рабочая подача составляет 1000 мм/мин при 4500 оборотах в минуту шпинделя. Косое врезание под углом в 5 градусов обеспечивает оптимальные нагрузки.

Чтобы уменьшить затраты на ремонт станков ЧПУ следует закупать их у одного производителя.

Что позволит не переналаживать крепёж (тиски и приспособления фиксации заготовки).

Частая переналадка тяжелого оборудования приводит к снижению точности станка. После ударного воздействия требуется ремонт шпинделя. Поэтому процессы внедрения управляющих программ лучше проводить с опытным наладчиком и в первую смену, когда высока концентрация внимания.

 Интересный факт, диагностика станков с ЧПУ и инструмента показали, что калиброванный инструмент, закупленный мелкими партиями на презентациях и выставках, имеет более высокие качества, чем закупленный оптом.

 Однотипное цеховое оборудование на опытном производстве значительно облегчает взаимозаменяемость, ускоряет процесс обработки и удешевляет ремонт.

