Typy produkcji — produkcja masowa

Produkcjg masowg 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 sa 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




Produkcja masowa

Cechy charakterystyczne produkcji masowej

. bardzo wysoka wielkoS¢ produkcji,

. mata zmiennoSc produkcji,

. bark czestosci zmian produktu,

. specjalistyczne wyposazenie techniczne,

. mata liczba pracownikow,

. brak r6znorodnosci czynnoSci pracy,

. wysokie koszty stafte,

. niskie koszty zmienne jednostkowe,

. Sposob uruchamiania produkcji - produkcja na zapas

wedtug planu.



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 — cechy charakterystyczne

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

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

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

Obcigzenie obrabiarek | Obcigzenie obrabiarek | Okresowa zmiana Criagle obcigzenie

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

widlowosci ich zmiany

Rodzaje obrabtarek

Obrabiarki uniwersalne
(ogdlnego przeznacze-
nia)

Obrabiarki produkcyjne,
specjalizowane, stero-
wane numerycznie,
centra obrobkowe,
autonomiczne stacje
obrébkowe, ¢lastyczne

Obrabiarki zespotowe,
linie obrobkowe, obra-
biarki specjalne




Typy produkcji — cechy charakterystyczne

| 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




Struktura normy czasu

W celu prawidtowej organizacji pacy oraz
znajomosci mocy produkcyjnych zaktadu konieczna jest
umiejetnos¢ planowania pracochtonnosci obrébki na
podstawie technicznie uzasadnionych norm czasu
trwania operacji. Struktura normy jest podobna do
struktury operacji a czas ten zwany kalkulowanym (na
operacje dotyczacq jednego przedmiotu) wynosi:




Struktura normy czasu

Tpz - czas przygotowawczo - zakonczeniowy,

przeznaczony ha  czynnoSci  zwiqzane @ Z
przygotowaniem do wykonania operacji i jej
zakonczeniem. Do tych czynnoSci mozna zaliczyc:

»  zapoznanie sie z rysunkiem,

»  zapoznanie sie z procesem technologicznym,

»  pojscie do wypozyczalni,

»  uzbrojenie obrabiarki w narzedzia i przyrzady,

»  ustawienie obrabiarki do wykonania zadanych prac,

»  rozbrojenie stanowiska po zakonczeniu wykonywania
danej operacji



Struktura normy czasu

Tpt - czas przerw technologicznych obejmuje

przerwy w Wwykonywaniu operacji, konieczne ze
wzgledow technologicznych (stygniecie, wysychanie
itp.)

Tj - czas jednostkowy jest to czas przewidziany na
wykonanie operacji dla kazdego przedmiotu.

tj: tw+tu
tZ
Q:;: +,,




Struktura normy czasu

Tw - czas wykonania jest to czas potrzebny na
J P y
jednorazowe wykonanie czynnoSci bezpoSrednio
zwigzanych z dang operacja.

t, =1, +1,

1’9 — czas gtowny jest to czas, w ktérym zaleznie od rodzaju
operacfi nastepuje @ zmiana  ksztaftu, = wymiarow,

wtasciwoSci wykonywanego przedmiotu.

1'p = czas pomochiczy jest to czas zuzywany na wykonanie

czynnoSci bezpoSrednio przez pracownika, np. czas
pomocniczy zwigzany z zamocowahiem | zdfjeciem
przedmiotu obrabianego zalezy od ciezaru, ksztaftu i
Sposobu mocowania tego przedmiotu.



Struktura normy czasu

Tu - czas uzupetniajacy jest to czas przeznaczony na
obstuge stanowiska roboczego To i potrzeby
fiziologiczne pracownika &

to — czas obstugi stanowiska roboczego jest t

czas przeznaczony na czynnosci robotnika zwigzane z organizacjg
I utrzymaniem zdolnosci stanowiska roboczego do ciggtej pracy.

tf — czas na potrzeby fizjologiczne jest to czas przew

wigczony do normy, a przeznaczony nha zaspokojenie potrzeb
fiziologicznych pracownika, niezbedny dla utrzymania zdolnoSci
do wydajnego wykonywania pracy w czasie zmiany roboczej i do

frwatej pracy w zawodzie.



Struktura normy czasu

Ostatecznie iloS¢ czasu potrzebna
wykonanie zadanej operacji nazywana czasem

kalkulowanym, lub normq czasu pracy wynosi:

t
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Struktura normy czasu

Czas kalkulowany

tk

tpz

tw

tpt

tu

to

tr




Naddatki obrobkowe



Naddatki obrobkowe

Naddatek jest fo czes¢ materiatu usuwana w
czasie obrébki z pétfabrykatu w celu osiggniecia
zadanych ksztattow, wymiarow i wiasciwosci

czesci obrabiane;.

Naddatek powinien byC tak dobrany, aby
zapewnit dostatecznie duzy zapas materiatu
gwarantujacy wiasciwe wykonanie czesci, ale nie
powinien by¢é zbyt duzy, aby uniknaé
niepotrzebnych strat materiatu zawyzania
kosztéw robocizny, narzedzi i zuzycia energii.



Naddatki obrobkowe

Konsekwencja koniecznosci stosowania Podzia’ru
obrébki na zgrubna, ksztattujaca i wykanczajacq
jest podziat naddatku catkowitego na naddatki
operacyjne

Naddatek operacyjny jest okreslony
gruboscia g warstwy obejmujacej
wadliwos¢  powierzchni i  materiaty,
usuwanej w czasie wykonywanej operaciji.
Wartosci naddatku operacyjnego okresla
sie rdznica wymiaréw otrzymywanych w
dwdch kolejnych operacjach



Naddatki obrobkowe

Naddatek catkowity Z to naddatek na
potfabrykacie i stanowi on  sume
naddatkow operacyjnych, niezbednych do
wtasciwego wykonania wszystkich operacii
procesu technologicznego danej czesci.

Rozmiar naddatku catkowitego stanowi
roznice wartosci wymiaru potabrykatu i
wartosci gotowej czesci.



Naddatki obrobkowe

Liczbe koniecznych etapéw obrobki danej
powierzchni mozna okresli¢ na podstawie wartosci
wspotczynnik (wskaznika) Ko wzrostu doktadnosci

T Tpf— wartosc tolerancji potfabrykatu
K = pf T — warto$¢ tolerancji wymiaru
O T maksymalnej Srednicy

zewnetrznej gotowej czesci

Ko < 10 mozna stosowaé jedna operacje
10 <Ko < 50 powinno stosowac sie dwie operacje
Ko >50 powinno stosowal sie trzy operacje



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

W  kolejnych operacjach odchytki wykonania
przedmiotu zmniejszaja sie a maleje grubosc
warstwy usuwanej - naddatku operacyjnego.
Naddatek operacyjny powinien wiec by¢ tak
dobrany, aby:

®» gwarantowac usuniecie Sladow poprzedniej
obrobki,

®» gwarantowac usuniecie warstwy wadliwe] wynikte]
W poprzednie] operacji

®» obejmowac tolerancje wykonania w biezgcej
operacii,

®» obejmowac btedy potozenia | ustalenia w biezgce]
operacii.



Naddatki obrobkowe

Dla produkcji wielkoseryjnej i masowej do
okreslanie wielkosci naddatkow operacyjnych,
stosuje sie metode analityczno-obliczeniowa, w
ktérej wartos¢ naddatku operacyjnego okresla sie
na podstawie znajomosci struktury naddatku

Wielkos¢ naddatku operacyjnego jednostronnego

7 :T+RZ+W+\/52+£Z2

Natomiast naddatku symetrycznego (ha
Srednicy)

27, =T+2(RZ+W+\/52+822)



Naddatki obrobkowe

I t 'Zo - naddatek operacyjny w
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| - gtebokosc warstwy
| & uszkodzonej w poprzedniegj
operacji
S - wypadkowa odchytka potozenia (catkowita wartosé
odchylen przestrzennych) po poprzedniej operacii,
€z - bilad bazowania (ustalenia i zamocowania) w
biezgcej operacii.



Naddatki obrobkowe

Rozpatrujgc czynniki wptywajgce na wielkoS¢ naddatku, nalezy
zauwazycC, ze podobnie jak kazdy potfabrykat zaleznie od metody
jego wykonania, ma okreslong doktadnosc i jakosSC powierzchni, tak
samo rowniez w wyniku wykonania kazdego technologicznego
zabiegu obrobki otrzymuje sie odpowiednig doktadnosc i okreslong
jakosc powierzchni.

Doktadnos¢ wykonania potfabrykatow i nastepnej ich obrobki zalezy
od:

B odchylen od zatozonych wymiarow,
B bitedow ksztattu (odchylenia makrogeometryczne),

B odchylenia od zatozonego potozenia wspotzaleznych elementow
potfabrykatu lub gotowego przedmiotu (odchylenia przestrzenne).

Odchylenie od zatozonego wymiaru ograniczone jest tolerancjg
wymiaru.



Naddatki obrobkowe

Bledy ksztaltow geometrycznych (eliptycznos¢, stozkowosc,
barytkowatosc, wklestosc, wypuktosc, nierownolegtosc
przeciwlegtych sScian itp.) powinny sie miescic w granicach pola
tolerancyjnego wymiaru.

Odchylenia przestrzenne (wygiecie, przesuniecie, zboczenie |
nierownolegtosc¢ osi, nieprostopadtosc osi i powierzchni, odchylenia
od wspotosiowosci stopni watow | otworow, mimosrodowosc¢
zewnetrznych powierzchni w stosunku do otworow itp.) nie sg
zwigzane z tolerancjg wymiaru elementarnej powierzchni i powinny
by¢ uwzgledniane oddzielnie przy wyznaczaniu naddatkow na
obrobke.

W celu usuniecia przy wykonywanym zabiegu btedow poprzedniegj
obrobki nalezy uwzgledni¢ tolerancje wymiaru | odchylenia
przestrzenne, otrzymane w poprzedzajgcym zabiegu
technologicznym.



Naddatki obrobkowe
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Naddatki obrobkowe
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Naddatki obrobkowe

Btad ustalenia przy obrdbce bryly obrotowej bazowanej na trzpieniu statym z luzem



Naddatki obrobkowe

KolejnoSC postepowania przy wyznaczaniu
wielkosci naddatku:

1.

Obliczenie  wskaznika Ko wymaganego
wzrostu doktadnosci na podstawie wartosci
tolerancji wymiaru potfabrykatu i wartosci
tolerancii wymiaru koncowego dane;

powierzchni;

Obliczenie wartosci nominalnej naddatku
operacyjnego na pierwszg operacje, obrobke
zgrubna na podstawie normatywow
spodziewanych btedow potfabrykatow: T, Wir,
Sy Rzr Oraz btedu ustalenia czesci obrabiane;
W pierwszej operacii



Naddatki obrobkowe

©C>00O0

Orobki zgrubnej: T+ Ra W, S+
ewentualnie btedu ustalenia;

pliczenie  wartosci nominalnej] naddatku
peracyjnego na nastepng operacje na
orobke ksztattujgca, na podstawie

ormatywow spodziewanych btedow dla

Ooraz

. Obliczenie wartosci nominalnej naddatku
operacyjnego na  operacje obrobki

wykanczajgcej;

. Oobliczenie wartosci nominalnej naddatku
catkowitego na obrobke danej powierzchni jako
sumy wartosci nominalnych  naddatkow
operacyjnych | ewentualne zaokrgglenia

wartosci obliczeniowe]



Naddatki obrobkowe

Wyznaczenie Ko

Na podstawie Ko | uwarunkowar
technologicznych ustalenie
liczby operac]i technologicznych,
w tym zabiegow | liczby prze]s¢.

Wyznaczenie nominalne] wartogci
naddatku operacyjnego dia
pierwszej operacji.

Wyznaczenie nominainej wartogci
naddatku operacyjnego
dia nastepnej operacjl
{obrdbka ksztaltujaca),
w tym uwzglednienie

bledéw ustalenia | zamocowania.

Wyznaczenie nominalnej wartosci
naddatku operacyjnego
dia obrébki wykariczajace].

Wyznaczenie nominalnej wartogci
naddatku catkowitego dla danej
powierzchni obrabianej
{suma nominalnych naddatkéw

operacyjnych) Kolejnos¢ postepowania
przy wyznaczaniu

wielkosci naddatku




