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Компания СОЛВЕР содейству!
ет машиностроительным пред!
приятиям в построении Умного
производства, под которым под!
разумевается высокоэффектив!
ное и высокорентабельное про!
изводство. Клиенты компании –
передовые предприятия, выпус!
кающие конкурентоспособную
продукцию и желающие делать
это более эффективно на осно!
ве внедрения прогрессивного
технологического оборудования
и программного обеспечения. В
своей работе с клиентами ком!
пания применяет практику экс�
периментальных проектов,
предваряющих проекты внедре�
ния. В ходе экспериментально!
го проекта специалисты СОЛ!
ВЕР демонстрируют и подтвер!
ждают эффективность предла!
гаемых технологий и оборудова!
ния, решая реальную производ�
ственную задачу, актуальную
для предприятия�заказчика. В
результате заказчик получает
полное представление, как и ка!
кими средствами можно опти!
мально решить свою проблему,
что в свою очередь помогает ему
избежать риска принятия невер!
ного решения в рамках техни!
ческого перевооружения пред!
приятия. Продемонстрируем это
на конкретном примере.

Изготовление заготовок кор!
пусов автомобильных свечей
(рис. 1) на Уфимском заводе
электротехнических изделий
осуществляется сегодня с при!
менением универсального куз!
нечнопрессового оборудования
и индивидуальной штамповой
оснастки. В традиционный техп!
роцесс изготовления заготовок
входят следующие операции:

· вырубка круглой заготовки из
полосы или ленты на многомес!
тном штампе, установленном на
прессе!автомате АБ6230 произ!
водства Таганрогского завода
кузнечно!прессового оборудо!
вания;

· доставка вырубленной заго!
товки, прошедшей затем допол!
нительные операции подготовки
материала, на рабочее место
штамповщика;

· загрузка вручную заготовок в
вибробункер для поштучной вы!
дачи ориентированных загото!
вок на позицию штамповки;

· подача заготовки на позицию
холодного объемного деформи!
рования, сбор заготовок после
совершения технологической
операции (скатыванием по лот!
ку) в технологическую тару;

· повторение транспортной
операции ! доставка деталей к
другому прессу или в межопера!
ционную кладовую;

· травление для снятия окали!
ны, смазка под последующую
высадку;

· повторение  операции холод!
ного объемного деформирова!
ния и так далее ! до изготовле!
ния готовой детали.

Также при многооперацион!
ном холодном объемном дефор!
мировании, характерном для
последовательно пооперацион!
ного изготовления  заготовок
корпусов свечей, выполняются
дополнительные операции:
обезжиривание от смазки, при!
меняемой при высадке, высоко!
температурный отжиг для снятия
внутренних напряжений,

Описанная технология  штам!
повки заготовок сопряжена с
большими трудозатратами, не!
высокой производительностью,
применением большого количе!
ства ручного труда, в том числе
и в зоне повышенной опасности,
что в свою очередь может при!
водить к производственному
травматизму.

Проанализировав этот техно!
логический процесс, специали!
сты СОЛВЕР разработали и
предложили заказчику новый !
на базе высокопроизводитель!
ного многопозиционного прес!
са!автомата для изготовления
изделий методом холодного
объемного деформирования
тайваньской фирмы «CHI NING»
(см. рис. 2) и с использованием
вместо листа калиброванной
проволоки в бухтах.

В последние годы всё чаще
становятся востребованными
ресурсосберегающие техноло!
гии производства изделий. По!
этому холодное объемное де�
формирование является сегод!
ня одной из перспективных тех!
нологий, отвечающей этому
важному требованию современ!
ного производства. Реализую!
щие этот метод технологические
процессы отличаются высокой
точностью и повторяемостью
геометрии изготовляемых дета!
лей, высокой производительно!
стью применяемого оборудова!
ния, высоким коэффициентом
использования материала (до
0,95%!), минимальными припус!
ками для дальнейшей механи!
ческой обработки, отсутствием
окалины и других дефектов, свя!
занных с предварительным на!
гревом заготовок.

Практическая возможность и
технико!экономическая целесо!
образность применения холод!
ной объемной штамповки опре!

деляется конструкцией изготов!
ляемых деталей, штампуемос!
тью материала, а также планиру!
емым объемом выпуска дета!
лей.

В предложенной технологии
время передачи заготовок меж!
ду переходами высадки столь
мало, что не успевает произой!
ти старение материала и рост
зерна в нем. Благодаря этому
отпадает необходимость в тру!
доемких и продолжительных по
времени операциях (обезжири!
вание, отжиг, травление, смазка
и транспортировка  заготовок
перед очередной операцией вы!
садки), характерных для техно!
логии, используемой заказчи!
ком в настоящее время.

В рамках экспериментального
проекта специалистами СОЛ!
ВЕР было проведено (с исполь!

зованием программного комп!
лекса Pro/ENGINEER) математи!
ческое моделирование и расчет
переходов холодной высадки,
спроектирована и изготовлена
инструментальная оснастка, а
также изготовлена опытная
партия заготовок корпусов све!
чи. На рисунке 3 приведена пос!
ледовательность изготовления
заготовки корпуса автомобиль!
ной свечи по переходам.

В целом предложенная техно!
логия и оборудование обеспечи!
ли:

· сокращение цикла производ!
ства  заготовок корпусов свечей
за счет минимизации числа опе!
раций и объединения в одном
автоматизированном процессе
штамповки операций, которые
при традиционном методе изго!
товления требуют  дополнитель!
ных операций: прямого и обрат!

ного выдавливания, осадки, ре!
дуцирования и пробивки отвер!
стий  на отдельном оборудова!
нии;

· повышение качества изде!
лий;

· снижение затрат на произ!
водство и эксплуатацию обору!
дования (например, за счет уве!
личение срока службы штампа с
матрицами, армированными
вставками из твердых сплавов,
применения унифицированного
инструмента,  позволяющего за!
менять вышедшие из строя пу!
ансон, матрицу, выталкиватель
без замены всего комплекта ос!
настки и т.д.);

· повысить производитель!
ность труда;

· значительно сократить долю
ручного и монотонного труда;

· обеспечить безопасные усло!
вия работы.

В  этой статье мы не случайно
не приводим численных показа!
телей, подтверждающих пре!
имущества новой технологии и
оборудования, предложенного
СОЛВЕР, хотя обычно по регла!
менту экспериментальных про!
ектов компания предоставляет
заказчику технико!экономичес!
кие показатели эффективности
от их внедрения. Для специали!
стов предприятия преимуще!
ства, продемонстрированные в
проекте, были настолько оче!
видны и оценены по достоин!
ству, что расчеты просто не по!
требовались.
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