1.4. Общая организационно-техническая характеристика проектируемого участка.
       Разработанный гибкий автоматизированный участок предназначен  для мелко- и среднесерийной обработки семи типов зубчатых колес – валов КПП автомобилей, одного типоразмера с суммарным годовым выпуском до 120000 деталей.

        Участок состоит из  трех подучастков: 

· токарной обработки 

· зубообработки

· отделочной обработки,

расположенных на площади, ограниченной прямоугольным периметром, что значительно упрощает организацию участка.

     Подучастки устроены по модульному принципу,   т. е. компонуются из отдельных унифицированных секций (ГПМ), обеспечивающих самостоятельное выполнение заданных производственных функций. Каждая секция состоит из станков с устройствами ЧПУ, электро- и гидрооборудованием и вспомо​гательными устройствами. Каждый ГПМ включает в себя портальный робот загрузчик, обеспечивающий загрузку/разгрузку станка и смену инструмента.

      Все модули подучастка, связаны между собой  пластинчатым транспортером – накопителем, с ветвящимися потоками, обеспечивающего необходимые заделы на операциях.

       Участок "привязан" к внутрицеховой централизованной системе удаления отходов.

        Номенклатура планируемых к выпуску изделий     (зубчатых колес - валов) обуславливает необходимость применения групповой технологии в зависимости от таких обобщенных классификационных признаков, как способ получения заготовки, степень точности зубчатого колеса, класс точности шеек вала, вид термической обработки, конструктивные особенности валов (одно или многовенцовые), базирование детали при обработке, вид зацепления 

( внутреннее или внешнее) и др.

Классификационные признаки определяют технологический маршрут обработки и, следовательно, путь прохождения серии валов  на участке.

Следует заметить, что одна и та же степень точности может быть обеспечена различными технологическими маршрутами.

       В конструкции станков участка заложены следующие общие принципы: широкие технологические возможности, механизация и автоматизация вспомогательного и подготовительно-заключительного циклов обработки; высокая надежность, обеспечиваемая конструкцией оборудования и системой его диагностирования; возможность взаимозаменяемости станков одного служебного назначения; интенсификация режима резания и использование прогрессивного инструмента.

         Управление участком осуществляется с помощью центральной ЭВМ, таким образом подучастки объединяются в ГПС.
