1.3. Краткая характеристика существующего уровня технологий.
Гибкие производственные системы впервые появились во второй половине 60-тых годов, однако, их число было весьма незначительным и только в начале 80-тых годов стало заметно возрастать. Например, в США ежегодно вводилось в эксплуатацию по пять таких систем.

Большая часть (около 75%) реализованных к началу 80-тых годов систем в зарубежных странах ориентирована на обработку корпусных деталей. В последние годы эта специализация еще более углубилась. По сообщениям зарубежной печати сейчас гибкие системы используются для обработки корпусных деталей до 87% и лишь 13% - для деталей типа тел вращения.

В 85% внедренных в производство систем используется от 2 до 5 (в основном до 10) станков, но в США и Германии существуют системы с 28 и 34 станками.

Опыт эксплуатации гибких систем за рубежом показал следующее. Во-первых,   их применяют главным образом в мелко- и среднесерийном производствах. Так, если средние размеры партий деталей одного наименования, обрабатываемые одинаковыми средствами,   в Германии составляют 100 единиц, то в следующем применении гибких систем они очень редко превышают 55 единиц. Годовая программа по каждому типу деталей составляет: для корпусных деталей - 150 шт., а для тел вращения - 700шт.

Производства с гибкими системами отличаются рядом особенностей. Так, в японской практике принято разъединять смены при двухсменной работе. За рабочим временем, равным 8 часам, 2-4 часа для ухода за оборудованием, замены инструмента, переналадки и т. п. Эффективная организация и оперативное управление производством позволяют резко сократить межоперационные заделы и централизованные склады,   что помимо сокращения производственных затрат позволяет уменьшить (до 50%) и производственные площади.

