Раздел 7. 

Проектирование участков.

Урок 9

Тема: Исходные данные и этапы

 проектирования участка

Цели урока: разобрать исходные данные для проектирования участка.

План изложения  материала.

1. Исходные данные для проектирования участка.

2. Производственная программа.

3. Расчёт оборудования.

4. Расчёт численности рабочих.

Задание на дом: конспект.

1. Исходные данные для проектирования участка.

· Рабочие чертежи и ТУ.

· Режим работы участка.

· Производственная программа.

· Технологический процесс и маршрут.

· Данные о действующем производстве.

· Схема коммуникаций.

2. Этапы проектирования участка.

1. Определение годового фонда времени,

2. Определение норм времени,

3. Определение потребного количества оборудования и расчёт его загрузки,

4. Составление планировки оборудования,

5. Разработка системы транспортных, межоперационных и грузоподъёмных устройств и определение их потребности,

6. Разработка формы организации производства,

7. Определение численного состава,

8. Определение потребного количества оборудования,

9. Определение площади обслуживающих и вспомогательных помещений,

10. Планировка и компоновка участка, определение потребной площади, определение основных размеров и формы части  здания для участка,

11. Определение потребного количества электроэнергии, газа, пара, воды и т.д.,

12. Мероприятия по ТБ, противопожарной безопасности, охране окружающей среды,

13. Определение технико-экономических показателей участка.

3. Производственная программа.

Производственная программа определяет количество годных деталей, подлежащих выпуску с рабочего места, участка или цеха в течение года. В неё помимо основных деталей включают детали необходимые на настройку оборудования, на запасные части и т.п. 

В зависимости от типа производства и характера выпускаемой продукции программа бывает точной, приведённой и условной. 

Точная программа полностью характеризует номенклатуру и количество заготовок, обрабатываемых на данном участке. Этот вид применяется в крупносерийном и массовом производстве при ограниченной номенклатуре обрабатываемых заготовок.

Приведённую программу определяют по типовым представителям деталей, к которым условно приводят все детали, подлежащие изготовлению. Приведение осуществляется с помощью коэффициентов приведения.

Условная программа обычно характеризуется отсутствием точной номенклатуры изготавливаемых деталей. В этом случае в качестве условных представителей выбирают такие детали, по которым имеются исходные данные для проектирования, близкие по конструктивным и технологическим признакам к намеченным для изготовления на данном участке.

Определение приведённого объёма выпуска деталей:
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где  Fд – действительный годовой фонд времени работы оборудования в соответствии с принятым режимом .

Кз  -  коэффициент загрузки оборудования (для крупносерийного производства – 0,85)

а –коэффициент допустимых потерь на переналадку оборудования (а = 0,05).

Количество типов деталей, обрабатываемых на участке:
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 - годовой объём выпуска деталей.

4. Расчёт оборудования.

Расчётное количество станков на каждой операции:
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При загрузке станка несколькими операциями, для обработки одной или нескольких заготовок, при расчёте оборудования определяют суммарное калькуляционное время обработки на всех операциях. Расчётное количество станков (дробное) округляется в большую сторону, таким образом, получают принятое количество станков S
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Коэффициент загрузки оборудования на операции
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Средний коэффициент загрузки оборудования по участку:
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Его значения должны быть в пределах 0,8…0,85.

Многостаночное обслуживание применяется на станках с продолжительным машинно–автоматическим временем и высоким уровнем автоматизации. Количество станков – дублёров, которое может одновременно обслуживать один рабочий, определяется на основе коэффициента многостаночности и составления циклограммы. Коэффициент многостаночности (количество станков, на которых может работать один рабочий-многостаночник) определяется по формуле:
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 - время выполнения ручных приёмов, время на наблюдение за работой станка (5% от Т
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), время на переходы от станка к станку (0,015…0,016 мин при переходе на 1 м).
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 - применяется в соответствии с наличием станков на данной операции. Например, S
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=3, целесообразно принять S
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Коэффициент штучного времени при обслуживании 1 станка – 1, 2 станков – 0,65,

3 станков – 0,39 и т.д.
 5. Расчёт численности рабочих.

Число производственных рабочих:
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где  F
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- действительный годовой фонд времени рабочего, час.
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 - номинальный фонд времени рабочего за год, 2068 час. ;

К
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 - коэффициент, учитывающий невыходы на работу по уважительной причине, = 0,9;

F
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= 1860 час.

Рабочий работает в одну смену.

Число наладчиков:

Явочное
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где  S
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 - принятое число станков, 

К
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 -  коэффициент  сменности,
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 - коэффициент, учитывающий не выходы по уважительной причине, = 0,9;

Н
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 - норма обслуживания станков с ЧПУ, в крупносерийном производстве – 5…6 станков.

Численность МОП – 2…3%,

ИТР – 11…13%, счётно-конторского персонала – 2…5%.

Контрольные вопросы

1. Перечислите исходные данные, необходимые для проектирования участка.

2. Назовите виды производственных программ.

Урок 10

Тема: Порядок проектирования участка.

Цели урока: изучить рекомендуемый порядок проектирования участка.

План изложения  материала.

 Порядок проектирования участка.

Виды движения заготовок по участку.

Определение площади участка.

Задание на дом:

В.В. Данилевский «Технология машиностроения», М., Высшая школа, 1972 г, 

стр. 519…527.

1. Порядок проектирования участка.

Как правило, планировку участка вычерчивают в масштабе 1:100, 1:50, для крупных цехов – 1:200. На планировке вычерчивают очертания оборудования, транспортные устройства, колонны, окна и т.д. 

Порядок планировки:

1. На лист миллиметровки наносят сетку колонн с шагом 12 м (иногда 6 м) и шириной пролёта  L=12, 18, 24, или 36 м.

2. Вырезают из картона контуры станков темплетов в том же масштабе, и располагают их, находя рациональное расположение с учётом всех типовых расстояний. Около каждого станка необходимо предусмотреть место для хранения деталей. Место рабочего у станка обозначают кружком диаметром 500 мм. Его половину закрашивают, светлая часть соответствует лицу рабочего. Перед станком предусматривают место для рабочего шириной 750 мм.

3. Располагают темплеты, сокращая до минимума путь транспортировки деталей от станка к станку.

4. Координирование положения оборудования между собой и по отношению к элементам здания, колоннам, транспорту и т.д.

5. При планировке участка должны быть предусмотрены место для мастера и место для контролёра площадью на менее 6 м
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 каждое.

2. Виды движения заготовок по участку.

Различают следующие виды движения:

· последовательное,

· параллельное,

· параллельно – последовательное.

Последовательное движение характеризуется выполнением последующих операций только после окончания предыдущей операции по всей партии деталей. Используется в единичном и мелкосерийном производстве.

Параллельное движение характеризуется выполнением последующей операции после окончания предыдущей операции по каждой детали (или транспортной партии). Применяется в массовом и поточном производстве.

Параллельно – последовательное движение характеризуется выполнением последующей операции после окончания на предыдущей операции части партии изготавливаемых деталей. Характерно для средне- и крупносерийного производства.

 Производственный цикл – календарная продолжительность пребывания детали в процессе производства от запуска заготовок на первую операцию до сдачи готовых деталей на сборку или склад готовых деталей.

Сокращение продолжительности цикла сокращает сроки изготовления, снижает незавершённое производство и накладные расходы, а также повышает ритмичность работы производственного участка и цеха.

3. Определение площади участка.

Площадь участка механического цеха состоит из производственной и вспомогательных площадей и в ряде случаев из бытовых и конторских помещений.

Производственной площадью называется площадь, занятая производственным оборудованием (включая места для рабочих и хранения заготовок), рабочими местами для слесарных работ и межоперационного транспорта, а также под проходы и проезды между станками и рабочими местами. 

Размеры производственной площади определяют:

1. расчётом – умножая удельную площадь на единицу оборудования на количество оборудования плюс площадь на рабочие места;

2. по планировке.

Размеры станков.     Средняя удельная площадь на один станок (кв.мм)

Мелкие                                               5…9

Средние                                            10…16

Крупные                                           18…60

Особенно крупные                          70…170

Вспомогательной площадью называется площадь, предназначенная для склада заготовок, ремонтных служб, инструментальных кладовых и других вспомогательных помещений.

При расчёте площади участка по укрупнённым показателям вспомогательная площадь учитывается в общей площади на один станок, а при планировке – определяют путём планировки вспомогательного оборудования.

Площадь склада определяют по формуле:
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где  Q – вес заготовок и деталей, проходящих через склад за сутки      (т);

    t – запас хранения в сутках (т);

    q – грузонапряжённость площади склада (т на м
[image: image29.wmf]2

);

    k – коэффициент использования площади склада.

Площади бытовых и конторских помещений рассчитывают по укрупнённым показателям: так площадь на одного списочного рабочего при средней сменности 1,5 и производственных процессах, вызывающих загрязнение рук, составляет 0,52 м
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  при открытом хранении одежды и 1,26 м
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  при закрытом хранении одежды. Площадь конторских помещений определяют из расчёта 3 м
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 на каждого работника. Эту норму можно сократить до 2,5 м
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, если служащие значительную часть времени находятся на участке или в цехе.

Закрепление материала. 

Повторить порядок проектирования участка.

Урок 11

Тема: Способы расположения оборудования.

Цели урока: познакомиться с вариантами расположения оборудования на участке.

План изложения  материала.

1. Способы расположения оборудования.

2. Расстояния между оборудованием.

3. Транспортные средства.

Задание на дом: 

Н.А. Нефёдов, Дипломное проектирование в машиностроительных техникумах, М., Высшая школа,1986г., стр. 114…130.

1. Способы расположения оборудования.

Расположение оборудования зависит от объёма и организации производства, характером изготавливаемых деталей и техпроцессом. 

Существует два варианта расположения оборудования:

1. по видам оборудования,

2. в порядке последовательности выполнения ТП.

Первый вариант характерен для мелкосерийного и единичного производства. При размещении станков исходят не только из осуществления прямоточности движения обрабатываемых заготовок, но и из эффективности использования подкрановых площадей и транспортировки стружки с черновых операций. Для деталей, имеющих форму тел вращения, в начале участка располагают токарные станки, для плоских деталей – продольно-строгальные, продольно- фрезерные. В средней части – фрезерные, зубофрезерные, сверлильные станки. В конце участка – станки для отделочных операций.

Второй вариант характерен для крупносерийного и массового производства. Группы станков, обрабатывающие одну заготовку, размещают на участке с учётом оптимального пути движения обрабатываемой заготовки, т.е. без обратных, кольцевых, петлеобразных движений, создающих встречные потоки и вызывающих затруднения для внутри цехового транспорта. Допускается зигзагообразное движение, но здесь возникают транспортные затруднения. Последовательное расположение станков позволяет механизировать межоперационный транспорт.

2. Расстояния между оборудованием.

Нормы расстояний при различных вариантах расположения оборудования даны в учебном пособии: Н.А. Нефёдов, Дипломное проектирование в машиностроительных техникумах»,  стр. 216…219.

3. Транспортные средства.

Их выбор зависит от массы и габаритов заготовок, типа производства, конструкции здания. Передача заготовок может быть выполнена:

1. электрическими тележками или автокарами с подъёмными платформами, подъёмными кранами грузоподъёмностью 0,75; 1; 1,5; 3; 5т;

2. монорельсом с электроталью (0,25…5 т);

3. желобами, лотками, склизами;

4. роликовыми, рельсовыми, пластинчатыми, тележными и подвесными конвейерами (ширина ленты 200…600мм);

5. мостовыми кранами (5, 10, 15, 20 т);

6. подвесными и поворотными кран-балками с ручными и электрическими талями, они устанавливаются на колоннах;

7. ПР (промышленные работы).

Мелкие детали транспортируются в специальной таре партией.

         Для механического участка необходимо предусмотреть удаление стружки от станка. Для этого станки имеют специальные устройства, которые перемещают стружку в короб (бачок) или в люк, расположенный с тыльной стороны станка. Дальнейшее транспортирование коробов со стружкой производится при помощи электротележек, подвесным транспортом на монорельсах и мостовых кранах. Наиболее целесообразно транспортировать стружку при помощи транспортёров или конвейеров, расположенных под полом цеха вдоль линии станков.

Закрепление материала  проводится во время проведения практической работы №17.

Уроки 12, 13

Практическая работа № 17

 Изучение планировки механического участка

_112557136.unknown

_1263140937.unknown

_1263141013.unknown

_1263141057.unknown

_1263141070.unknown

_1263141024.unknown

_1263141003.unknown

_113080464.unknown

_113343624.unknown

_113801792.unknown

_113933440.unknown

_113996400.unknown

_113606224.unknown

_113144600.unknown

_112752624.unknown

_112948776.unknown

_112621880.unknown

_106855832.unknown

_107411048.unknown

_107975328.unknown

_112097576.unknown

_112424488.unknown

_108060096.unknown

_108220448.unknown

_107749360.unknown

_107793152.unknown

_107633368.unknown

_107139248.unknown

_107303872.unknown

_106966512.unknown

_106683264.unknown

_106803168.unknown

_106509600.unknown

