Technologia grupowania
czesci (technologia grup)



Przestanki rozwoju ESP

Czynniki i cele powstania i rozwoju ESP:

>

Zwigzane z rynkiem wyrobow

wzrost konkurencji miedzy przedsiebiorstwami,
Zzmieniajgcy sie popyt na wyroby,

dostosowanie asortymentow do zyczen odbiorcow,
krotsze cykle zycia wyrobow.

B. Zwigzane z przedsiebiorstwem

zmniejszenie zysku,

zroznicowanie asortymentu wyrobow,
wielowariantowos¢ odmian typu wyrobu,
krotkie terminy realizacji zamowien,
zmniejszona seria produkcyjna,
unowoczesnianie wyrobow.



Przestanki rozwoju ESP

Czynniki i cele powstania i rozwoju ESP:

C. Zwiazane z procesem wytwarzania

¥
¥

¥

&

petniejsze wykorzystanie maszyn i urzadzen (Il i lll zmiana),
zmniejszanie zapasow materialow wejsciowych i wyrobow w
toku,

skrocenie czasu wytwarzania wyrobu,

fatwe i szybkie przezbrajanie maszyn,

humanizacja pracy.



Efekty ESP

Do gtownych zalet elastycznych systemow
produkcyjnych nalezy zaliczyc:

®» mozliwosSC szybkiego reagowania przedsiebiorstwa na potrzeby
rynku,
®» zapewnienie statosci jakosci wytwarzanych produktow,

» zwiekszenie  wydajnosci wytwarzania (stosowanie = maszyn
technologicznych o duzej koncentracji zabiegow),

®» zwiekszenie kalendarzowego funduszu czasu pracy maszyn,
®» ograniczenie liczebnosci obstugi i personelu nadzorujgcego,

®» poprawa warunkow pracy (m.in. dzieki wyeliminowaniu prac ucigzliwych
dla cztowieka),

®» mozliwos¢ zmniejszenia kosztow produkciji.



Efekty automatyzacji wytwarzania
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Rys. 1. Bilans wykorzystania rocznego funduszu czasu pracy obrabiarek
tradycyjnych do czesci korpusowych firmy Sharmann



Rzeczywisty czas produkcji
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Rys. 2. Roczne wykorzystanie obrabiarek dla roznych stopni automatyzacji
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Rys. 3. Zmniejszenie kosztow roboczogodziny w wyniku wprowadzania
automatyzacji



Wspoiczesne poglady produkcje
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Proces produkcyjny - pojecia podstawowe

Procesy wytworcze mozna analizowaé w
ujeciu:

¥ technologicznym - jako ukfad faz i operacji

obejmujacych operacje technologiczne obrébcze,
kontrolne, transportu i magazynowanie

¥ przedmiotowym - jako ukifad  proceséw

produkcyjnych czesci, podzespotow i zespotow oraz
montaz wyrobu.



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

STRUKTURA PROCESU WYTWORCZEGO PRZEKAZNIKA

W UJECIU PRZEDMIOTOWYM
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Rys. &. Struktura procesu wytworczego przekaznika w ujeciu przedmiotowym



Proces produkcyjny - pojecia podstawowe

UniwersalnoS¢ struktury technologicznej jest
wykorzystywana w warunkach produkcji jednostkowej i
matoseryjne|

Przy produkcji wielkoseryjnej i masowej stosuje sie
procesy wytwodrcze w ujeciu przedmiotowym, ktore
wymaga grupowania maszyn i urzadzen technologicznych
tworzac gniazda lub linie produkcyjne np. cylindréw,
korbowodow, gtowic, alternatoréw, czy przekaznikow.

W gniazdach grupuje sie wszystkie urzadzenia
niezbedne do wykonania okreslonego wyrobu, co
znacznie uwatwia przeptyw wyrobdw, ogranicza liczbe
operacji ftransportu, magazynowania, zmhniejszajac
zapasy produkcji w toku oraz koszty.



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Niestety struktury ,wygodne produkcyjnie”
nie sprzyjaja unowoczesnieniu wyrobow i
Zmianom produkcy jnym. Automatyzacja
najczesciej jest wprowadzana nha zasadach
.Sztywnych  uktadow” majacych wiekszq
przydatnos¢ w procesach obrédbczych. Stad tez
obserwuje sie przechodzenie do strukiur w
ujeciu  technologicznym, ktére  stanowiq
podstawe i saq pomostem przechodzenia do
elastycznych systemow produkcyjnych (ESP)



Technologia grup 6T

Praktyka technologiczna potwierdza, ze operacje
technologiczne pochtaniajq niewielki procent petnego czasu
przebywania materiatu w hali produkcyjnej, ze wiekszos¢
tego czasu przeznaczona jest na sktadowanie, transport i
magazynowanie.

Gtownym zatozeniem technologii grupowej jest to, ze podobne
czeSci sktadowe wyrobow sq identyfikowane w grupy (rodziny) wg
cech i podobienstwa technologicznego w celu umozliwienia
wytwarzania nawet pojedynczych czeSci w warunkach produkcji
seryjnej.

Badania statystyczne wykazujg, ze w przypadku gdy fabryka produkuje
okoto 10 000 jednostek — czesci mozna je pogrupowac wg pewnych cech
na okoto 50 — 60 grup — rodzin czesci | wyrobow



Technologia grup 6T

Wykorzystujac pogrupowane czeSci stosuje sie
technologie grupowq - grupujac maszyny, urzqdzenia
w zespoty maszyn, linie, wydziaty lub zaktady do
obrobki kazdej z grup utatwiajac przeptyw czesci i
pé’rwyr'obéw migdzy nimi. Ten sposoéb zastosowano w USA pod

nazwg MICLASS w 1969 r a po roku 1974, system TG upowszechniono w
Niemczech i we Francji.

Technologia grupowa dotyczy zaréwno przygotowania
i obrobki czesci (gdzie nazywana jest obrobka grupowaq)
jak i montazu zespotow (montaz grupowy).



Technologia grup 6T

Kryteriami grupowania opartego na koncepcji TG
mogg byC cechy elementow okreslane jako:

®» Cechy konstrukcyjne, tj. ksztatt geometryczny, rozmiar, itp.

®» Cechy technologiczne, t. sekwencji operacji technolo-
gicznych i pomiarowo kontrolnych

» Cechy mieszane, tj. technologiczno — konstrukcyjne

Klasyfikacji mozna dokona¢ na rozne sposoby; w przemysle
maszynowym najczesciej stosuje sie dwucztonowg budowe symbolu
klasyfikacyjnego, przy czym:

B Czton I charakteryzuje przedmiot produkcji w stanie
gotowym,

B Czfon IT charakteryzuje przedmiot produkcji w kazdym z jego
stanow posrednich wynikajacych z procesu technologicznego.



Technologia grup 6T

Pierwsza cyfra oznacza podziat wg najogdlnie]
okreslonego ksztattu czesci na grupy wg ich rodzaju:

Czesci ztqczne.

Waty.

Tarcze.

Tuleje i pierscienie.

Dzwignie.

Korpusy.

Inne (nie mieszczqce sie w innych grupach).
9, O - czesci i potwyroby wykonywane
bezubytkowo.

el IR B )



Technologia grup 6T
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Technologia grup 6T (typizacja procesow)

Typizacje procesow technologicznych musi poprzedzi¢
podziat czesci maszyn na typy technologiczne podobne
wg przyjetego klasyfikatora lub wg podziatu dokonanego
zaktadzie we wilasnym zakresie. Dla wszystkich czesci
wchodzacych w zakres jednego typu mozna opracowaé
jeden typowy proces technologiczny zawierajacy
operacje:

wykonywane tymi samymi metodami,
jednakowa liczbg ustawien,

jednakowgq liczbg narzedzi

przy zastosowaniu tych samych pomocy
warsztatowych



Technologia grup 6T (typizacja procesow)

Do  podstawowych  zalet  typizacji  procesow
technologicznych nalezy zaliczy¢:

¢ ujednolicenie w praktyce warsztatowej procesow
technologicznych dla czesci technologicznie
podobnych, a opracowanych przez réznych
technologow;

¢ ujednolicenie normy czasow roboczych dla czesci
technologicznie podobnych;

¢ stworzenie podstaw do unifikacji specjalnego
oprzyrzqdowania i uporzqdkowania gospodarki
narzedziowej;



Technologia grup 6T (typizacja procesow)

Do  podstawowych  zalet  typizacji  procesow
technologicznych nalezy zaliczy¢:

¢ skrocenie czasu technologicznego przygotowania
produkcji przez wykorzystanie typowego procesu
oraz zastosowanie zunifikowanego
oprzyrzqdowania;

¢ umozliwienie porownania poziomu stosowanej
technologii w roznych zaktadach dla czesci
technologicznie podobnych;



Obrobka grupowa czesci maszyn

Czynnikiem, ktéry w decydujacy sposéb wptywa na
zwiekszenie czasu obrébki matych serii, jest czas
zuzyty na czynnosci wchodzace w sktad tzw. czasu
przygotowawczo-zakonczeniowego. Jest to czas
zwigzany z uzbrojeniem obrabiarki: z zatozeniem
imakow, uchwytow, oprawek, ustawieniem narzedzi.
Skrocenie tego czasu umozliwia obrébke nawet bardzo
matych serii na skomplikowanych obrabiarkach, dla
ktorych przewiduje sie znaczne czasy przygotowawczo-
zakonczeniowe. Potrzebna jest taka metoda, ktéra dla
czesto zmieniajacych sie matych serii nie wymaga
skomplikowanego przezbrojenia obrabiarki oraz dtugiego
czasu jej hastawienia, a tylko wykonania drobnych
czynnosci, ktére mogtby wykonaé sam pracownik
obstugujacy obrabiarke bez pomocy ustawiacza.



Obrobka grupowa czesci maszyn

Dla obrabiarek konwencjonalnych najistotniejszq
sprawq,_ jest podobienstwo ksztattu czesci wchodzacych
w zakres jednej grupy. Punktem wyjscia w opracowaniu
procesu technologicznego dla takiej grupy jest
wytypowanie jednej czesSci, tzw. przedstawiciela
grupy. W tym celu wybiera sie zwykle takq czes¢, dla
ktdorej liczba zabiegow bedzie najwieksza. Przy takim
zatozeniu wszystkie czesci o prostszych ksztattach,
wymagajace mniejszej liczby zabiegéw, bedzie mozna
wykona¢ bez trudu.
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Obrobka grupowa czesci maszyn

Na obrabiarkach sterowanych numerycznie mozna
wykonywa¢ z reguty wiekszq liczbe zabiegow, dzieki
mozliwosci jednostronnego zamocowania duzej liczby
narzedzi lub tez automatycznej ich wymiany. Nie ma
zatem zadnych przeszkdd, aby na obrabiarkach tych
obrabiaé réznorodne ksztatty, nieraz znacznie rézniace
sie miedzy soba. ale pod warunkiem, ze bedq one
mocowane w tym samym uchwycie. Tak wiec w
przypadku obrabiarek sterowanych numerycznie, przy
gromadzeniu czesci pod katem obrébki grupowej, na
pierwszy plan wysuwa sie problem ich zamocowania.
Dotyczy to zardwno czesci obrotowych obrabianych na
tokarkach, jak i czesci innych klas, takich jak: korpusy,
dZzwignie, ptyty, mocowanych na paletach.



Obrobka grupowa czesci maszyn
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Przyktad czterech czesci obrotowych, roznigcych sie ksztattem, ale
majgcych wspolng powierzchnie stuzgcg do ich zamocowania.



Obrobka grupowa czesci maszyn

W przypadku korpusow i dzwigni problem roznorodnosci czesci jest
przeniesiony na zabudowe ich na palecie. Do uzyskania matej
liczby palet i matej liczby ich przezbrajania czesci powinny bycC tak
zaprojektowane, aby na jednej palecie mogto byC w okreslonegj
kolejnosci mocowanych kilka czesci. Uzyskanie takiego efektu jest
mozliwe wylgcznie przy Scistej wspotpracy technologa =z
konstruktorem.

Metoda obrobki grupowej przynosi wiele korzysci w produkcji. Malaje
przede wszystkim liczba procesow technologicznych i ich
roznorodnosc. Zwieksza sie stopien wykorzystania
poszczegolnych  stanowisk. Istnieje  mozliwos¢ lepszego
wykorzystania pracy ustawiaczy |1 zatrudnienie ich tylko do
nastawienia grupowego, natomiast dalsze przestawienia wykonuje
juz pracownik we wiasnym zakresie. Maleje znacznie udziat czasu
przygotowawczo-zakonczeniowego w normie czasu co ma istotne
znaczenie przy wykonywaniu przedmiotow w matych seriach i w
ten sposob obrobka staje sie optacalna na obrabiarkach o bardziej
skomplikowanej budowie.



