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minrwProces produkcyjny — pojeci

Proces produkcyjny to zespot dzua’r \
wyniku  ktorych surowiec lub mater
przeksztatcany jest w gotowy wyrob. Stanowi
potqczenie procesow pracy oraz procesow
pomochiczych, niezbednych do wykonania
wyrobu.

Warunkiem realizacji procesu produkcyjnego jest
Zaangazowanie co najmniej trzech czynnikow:

B Srodkow pracy,
B przedmiotow pracy,
B pracy ludzkiej.
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Proces produkcyjny wyrobu moze byc:

¥ procesem prostym, w ktérym materiat przeksztatcany
Jjest w gotowy wyrob w wyniku kolejnych operacji,

¥ procesem zlozonym, ktéry obejmuje réwnolegte
wykonywanie wielu elementow wyrobu | {gczenie ich
dopiero w ostatniej fazie — fazie montazu. Proces ztozony

powstaje wiec przez potgczenie procesow prostych.
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Kazdy proces produkcyjny mozna podzielic nIEC&E3Ci

posiadajgce pewne wspdlne cechy realizowanych dziata
mianowicie:

) Proces technologiczny (obrébki Iub

przetwarzania), ktory sktada sie z trzech
elementow:

* procesow pracy,
* procesow naturalnych,
« procesow kontroli,

_ obejmujgce:

e« procesy przygotowania,
 procesy skiadowania,
« procesy transportu.
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Proces produkcyjny

Proces technologiczny obrébki lub montazu Procesy pomocnicze
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- uktad elementow
sktadowych i ich wzajemnych relacji oraz sposobow
przeksztatcen czynnikow wchodzacych z zewngtrz do
systemu produkcyjnego nha czynniki wychodzace na
zewnqgtrz z danego systemu
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- wszystkie czynniki pr'od '

. Wektor wyjscia Y - wyroby, ustugi oraz szkodliwe

odpady produkcyjne zanieczyszczajace $rodowisko

: Pr'ocesy przetwarzania wektora wejscia w_wektor

wyjscia - proces produkcyjny

. Proces zarzqdzania systemem

Sprzezenie materialne, enherqgetyczne i

informacyjne pomiedzy elementami  sktadowymi
systemu produkcyjnego
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procesu produkcyjnego, bezposrednio zwiqzant
zmianq  ksztattu, wymiarow, jakoSci powierzchni i
wtasciwosci poszczegolnych czeSci maszyn baqdz tez
taczeniem tych czesci w zespot zwany maszynq.

Tak wiec pojecie proces technologiczny moze dotyczycC
zarowno maszyny (wyrobu), jej zespotu, jak i pojedynczej
czesci. Proces technologiczny maszyny obejmuje dwa etapu:
pierwszy, w ktorym ksztaltujg sie czesci maszyny, i drugi w
ktorym te czesci sg montowane. Wyrozniamy zatem:

) Proces technologiczny czesci,

_ Proces technologiczny montazu
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zachodza:
.

zmiany ksztaltu i wymiardow czesci w wyniku
obrobki plastycznej,

zmiany ksztattu i wymiaréw na skutek obrobki
ubytkowej (obrobki skrawaniem, obrobki ubytkowey,

itp.),

zmiany witasciwosci mechanicznych na skutek
obrobki cieplnej, cieplno — chemicznej, itp.,

zmiany jakosci powierzchni i stanu warstwy
wierzchniej na skutek powierzchniowej
obrobki wykanczajacej.
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Montazem  nazywamy szereg logicznie

powiqzanych ze sobq czynnosci potrzebnych
dla potqczenia dwoch lub wiecej jednostek
montazowych, wedtug z gory okreslonych
warunkow technicznych, jakim powinno
odpowiadaé¢ dane potqczenie.
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Pr'o ramem  produkcyjnym wyrobu naxjii
IICZbQ sztuk wyrobéw finalnych (mas
urzadzen), jaka zaktlad ma wykonaé w cquu
okreslonego czasu (najczesciej roku). Wielkos¢
programu produkcyjnego (zwana takze wielkoSciq
produkcji) jest jednym z hajwazniejszych
czynnikow majacych wptyw na charakter procesu
produkcy jnego.

a2yl Py
P=P -m- (1+100) (1+100) (1+100)

Pw — roczny program produkcyjny wyrobu, m — liczba czescn danego typu
(krotnosc) wchodzgcych w sktad wyrobu, a — procent czesci zapasowych
| zamiennych, I — przewidywany procent brakow,

y — procent produkcji w toku
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Produkcja jednostkowaq nazywamy wy‘r
wyrobdw pojedynczo lub po kilka sztuk. Wyroby T
powTarzan sie lub moga sie powtdrzyC w czasie
nieokreslonym.

Organizacja produkcji w zaktadach o produkcji
jednostkowej jest bardzo elastyczna i stosunkowo
fatwo oraz szybko moga one przechodzi¢ z produkcii
jednych typéw wyrobdéw do produkcji innych typéw
wyrobow.

Cecha charakterystyczna fej produkcji jest
wykonywanie na poszczegdlnych stanowiskach stale
zmieniajacych sie operacji.
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Magazyn suruwek

Oddziat kontroli
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Tokarki Strugarki

Rys. 1. Uktad rodzajowy obrabiarek



Produkcja seryjng nazywamy wyTwar'zam

wyrobow  jednakowych  pod  wzgledem
konstrukcji, wymiarow i wtaSciwosci w
okreslonych odstepach czasu.

Charakterystycznq cechq produkcji seryjnej
jest to, ze wyroby gotowe sq montowane
seriami, a czesSci sq obrabiane i przekazywane

ze stanowiska na stanowisko partiami.



R i Typy produkcji — produieyamseryjng

= |
Serig_produkcyjng nazywamy liczbe jednoczeé
montowanych wyrobéw - maszyn lub urzqdzen.

nazywamy liczbe czeSci
maszyn wydanych jednoczesnie do obrobki.

Zaleznie od liczby sztuk wyrobow w serii,
pracochtonnosci wykonania, czestosci powtarzania serii i
warunkéw techniczno - organizacyjnych produkcja moze
by¢:
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4 Wielkoseryjna (na stanowisku wykonuje sie od 2 —
lub operacji okresowo powtarzalnych)

4 Sr'ednioser'yjna (na stanowisku wykonuje sie 5 - 25 czeSci
lub operacji okresowo powtarzalnych)

4 Ma’foser'yjna (na stanowisku wykonuje sie 20 — 50 czesci lub
operacji, partie produkowanych czesci sg niewielkie a operacje
mogg sie nawet nie powtarzac)



ity  Typy produkcji - produkejemeryina
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e |
Wielkosc¢ partii produkcyjnej powinna by
okreslona, aby suma strat na przezbrajanie
maszyny i zamrozenie srodkow finansowych byta
jak najmniejsza. Optymalng wielkos¢ partii
produkcyjnej mozna obliczyC ze wzoru:

_N-f
- F

n

gdzie: n — liczba sztuk w partii, N — liczba sztuk wg
programu produkciji, f — zapas czesci gotowych do
montazu w liczbie dni, F — liczba dni roboczych w
roku
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Typy produkcji — produicejamwery
o
Tokarka Tokarka Frezarka Szlif. do Frez. do
rewolw. Srednia pozioma watkow gwintow
—
Nakiet -
czarka \
—>
\\ \
—>
: Stano —
Tokarka Tokarka Frezarka Wiertarka wisko
ciezka srednia obwiedn kontroli

Rys.2. Uktad rodzajowy obrabiarek



Typy produkcji — produkcja masowa

Produkcjg masowa nazywamy taka produkcje, w
ktérej wyroby wykonywane sq w duzych iloSciach
bez przerwy, przy czym ich podstawowe cechy
(konstrukcyjne, uzytkowe i in.) pozostajq
niezmienione przez dtuzszy czas.

Przedmioty obrabiane sq pojedynczo - po wykonaniu
operacji jest on podawany natychmiast do
nastepnego stanowiska celem wykonania kolejnej
operacji. Wymaga to stosowania rdznorodnych
urzadzen transportowych umozliwiajacych
przemieszczanie elementow.



Typy produkcji — produkcja masowa

W celu wtasciwe] organizacji produkcji proces
technologiczny jest projektowany wedtug:

B zasady roznicowania operac i na
obrabiarkach specjalizowanych

B zasady koncentrowania  zabiegow na
obrabiarkach  specjalnych, zespotowych

wysokowydajnych.



Produkcja masowa

Projektowanie | organizacja linii potokowej wymaga ustalenia
okreslonych parametrow, do ktorych zalicza sie ponadfto:

a) tempo produkcji potokowej (V),

e
T

Pi — roczny program produkcyjny danej czesci
T — efektywny czas pracy linii

b) takt Sredni linii potokowej (ts), ti. czas jaki uptywa
miedzy wytworzeniem dwoch jednostek produkcji, kolejno,
Jjedna za drugg sptywajgcych z linii potokowey:

et
S V [)l

c) mikropauza (M), tj. réznica bezwzgledna miedzy taktem
roboczym a taktem Srednim linii potokowey:

=it




Typy produkcji — stopien specjalizacji stanowisk

Typ produkcji okresla stopien specjalizacji stanowiska:

® Uniwersalne U — posiadajgce wyposazenie i narzedzia
uniwersalne,

® Specjalizowane Sp — z przydzielong grupg czesci i
ograniczong mozliwoscig przezbrojenia

> Specjalne S — stanowiska do obrobki 1 — 2 czeSci, lub
operacji, bez mozliwosci przezbrojenia.



Typy produkcji — stopien specjalizacji stanowisk

Stanowiska robocze przy roznych typach specjalizacji

Liczfyz ’;Zcilsz'a lub Stanowiska robocze

stanowisku Typ produkeji U S

roboczym P >

Nieokreslona | Jednostkowa X — —

20 — 50 (100) Matoseryjna X — —

5(10) — 20 Srednioseryjna X X =

2 - 5(10) Wielkoseryjna — X —

1 Masowa — X X

X stanowiska robocze najczesciej wystepujace
— stanowiska robocze najczesciej nie wystepujace




Typy produkcji — stopien specjalizacji stanowisk

TABLICA 1.3. Wplyw rodzajoéw produkcji na rézne czynniki zwigzane z projektowanym procesem technolo-

gicznym
Wielkosé Rodzaj produkgji
charakteryzowana jednostkowa seryjna masowa
Wielkos¢ produkcji Mala liczba wykonywa- | Srednia liczba wykony- | Duza liczba wykony-

nych wyrobow. wanych wyrobow. wanych wyrobow.
Brak z gory ustalone; Okresowe uruchamianie | Ciggta produkcja przez
powtarzalnosci serii znaczny okres

Obciazenie obrabiarek | Obciazenie obrabiarek | Okresowa zmiana Ciagte obcigzenie

‘ réznymi przedmiotami | przedmiotow na obra- obrabiarek tymi samy-
bez jakicjkolwick pra- | biarkach mi przedmiotami

widlowosci ich zmiany

Rodzaje obrabiarek

Obrabiarki uniwersaine
(ogdlnego przeznacze-
nia)

Obrabiarki produkeyjne,
specjalizowane, stero-
wane numerycznie,
centra obrobkowe,
autonomiczne stacje
obrébkowe, elastyczne
systemy obrébkowe

Obrabiarki zespotowe,
linie obrobkowe, obra-
biarki specjalne




Typy produkcji — stopien specjalizacji stanowisk

| Zastosowanie pomocy:
' specjalnych

. (uchwytéw, narzedzi

| i sprawdzianéw spe-
cjalnych)

Tylko w bardzo wyjat-
kowych przypadkach,
gdy nie ma innej mozli-
wosci wykonania
przedmiotu

Szerokie zastosowanie
warsztatowych uchwy-
tow, narzgdzi 1 spraw-

dzianow specjalnych

Konstrukcja warszta-
towych uchwytow

1 narzedzi bardzo zio-
zona, przystosowana do
pracy w cyklu automa-
tycznym i péiautoma-
tycznym. Oprzyrzado-
wanie jest
niejednokrotnie orga-
nicznic zwigzane z
obrabiarkami (manipu-
latory, roboty, sondy
pomiarowe)

Opracowanie procesow
technologicznych

Technologia bardzo
uproszczona. Z reguly
sprowadza si¢ do opra-
cowania karty technolo-
gicznej. W bardzo wy-
jatkowych przypadkach,
dla skomplikowanych
operacji opracowuje si¢
instrukcje obrébkowe

Peina dokumentacja
technologiczna skladaja-
ca si¢ z karty technolo-
gicznej i instrukcji
obrébkowych dla po-
szczegoblnych operacji

Bardzo szczegdlowe
opracowanie procesow
technologicznych

i systematyczne ich
badanie w toku produk-
cji

Koszt przygotowania
produkciji

Koszt przygotowania
produkcji bardzo niski

Koszt przygotowania
produkciji wysoki

Koszt przygotowania
produkcji bardzo
wysoki

Koszt jednostki pro-
dukcji

Koszt jednostki produk-
cji bardzo wysoki

Koszt jednostki produk-
cji niski

Koszt jednostki pro-
dukcji bardzo niski




