Normowanie czasu pracy




Struktura czasu normowane o

Grupy dziatan sktadajgce sie na prace

# zwigzane z technicznym i organizacyjnym przyg
do wykonania zadania

* zwigzane z utrzymaniem stanowiska w sprawnosci
technicznej

* wynikajgce z organizacji pracy
+ wynikajgce z warunkow organizacyjnych pracy

iem

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 2 piatek, 3 czerwca 2016
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Warunki umozliwiajgce normowanie ct_.__

Krytyka normowania pra

+ Wywotuje konflikty

+ Jest kosztowna w stosowaniu

+ Dysponuje duzg réznorodnoscig rozwigzan
metodycznych nie dajac gwarancji wtasciwego
wyboru i optacalnosci

+ Nie ma odpowiedzi metodyczneji uzasadnienia
przydatnosci wobec: komputeryzag;ji

wytworczosci, zespotowych form organizac;ji
pracy, elastycznosci systemow pracy

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 5 piatek, 3 czerwca 2016
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Warunki umozliwiajgce normowanie ct_.__

® Wspotczesne zarzadzanie uznaje potrzebg ustalania
norm pracy ze wzgledu na sterowanie produkcja i
zarzgdzanie produktywnosci, planowanie i
kalkulacje kosztow

® |stniejg obiektywne warunki na rozwdj tej techniki
organizatorskiej bo zarzgdzanie czasem
pracownikow i maszyn staje sie kluczowym
problemem zarzadzania

® Metody i srodki normowania muszg sie rozwijac by
sprostac wymaganiom ztozonych procesow
wytworczych

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 6 piatek, 3 czerwca 2016
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Metody normowania pracy

Pojecie norm pracy

® Zasady ustalania norm pracy
® Doktadnosc ustalania norm pracy
® Klasyfikacja metod

TQM Soft, materiaty szkoleniowe piatek, 3 czerwca 2016




Pojecie normy pracy

Norma pracy (norma zade
miernik wyrazajacy w okreslonych Jednostkach
naklad pracy ustalony do wykonania danego
zadania roboczego, w okreslonych warunkach,
uznany za niezbedny ze wzgledow technicznych,
ekonomicznych 1 organizacyjnych oraz
uwzgledniajgcy wymagania stawiane przez
fizjologie pracy.

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 8 piatek, 3 czerwca 2016
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Rodzaje norm pracy

normy techniczne

Ustalane na podstawie
racjonalnego
Zorganizowanego procesu
produkcyjnego w oparciu o
krytyczng analiz¢ organizacji
lub stosowanych metod pracy
przy realizacji normowanego
zadania roboczego

— -

—— =

hormy statystyczne

Ustalane w sposob sumaryczny
bez przeprowadzenia krytycznej
analizy warunkow i metod
wykonania normowanego
zadania roboczego. Ustalane sg
w sposob szacunkowy lub w
oparciu o dane statystyczne z
poprzedniego okresu
wykonywania zadania takiego
samego lub podobnego

piatek, 3 czerwca 2016 TQM Soft, materiaty szkoleniowe 9



Normy technicznie uzasadnione = normy technicz;

Warunki ustalania
+ Racjonalnie zaprojektowany podziat
procesu technologicznego

+ Ekonomicznie celowy dobor wyposazenia stanowiska
oraz warunkow pracy maszyn

+ Racjonalne wykorzystanie czasu maszyn urzadzen i
robotnikdw przez wiasciwy wybor systemu obstugi
stanowiska

# Racjonalna organizacja stanowiska roboczego

+ Racjonalna metoda wykonywania pracy przez robotnika
posiadajgcego kwalifikacje i wiasciwy stopien wprawy

# zapewnienie robotnikowi wszelkich ogolnych warunkow
niezbednych w jego sprawnej pracy

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 10 piatek, 3 czerwca 2016
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Podziat norm pracy
(ze wzgledu na jednostke normowania)

czasu ilosci wyrobu l obstugi obsady
pracy na zadanie (wydajnosci) -

Wielkos$¢ czasu  Ilos¢ produktu Ilos¢ urzadzen  Ustalona

wyznaczona na  pracy jaka powinien wielkos¢ zespotu
zrealizowanie wyznaczona do obslugiwa¢ jeden pracownikow
danego zadania wykonania w lub zespol tworzacych
roboczego, tzn.  jednostce czasu pracownikow obsade, ktora
wykonanie realizujacych na jest na stale
operacji na tych przydzielona do
ustalonej urzadzeniach obstugi
zadaniem iloSci zadanie robocze okreslonych
jednostek urzadzen

produktu

piatek, 3 czerwca 20 6 TQM Soft, materiaty zkoleniowe 1
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Klasyfikacja metod

Metody normowania czasu pracy

0 . . . . //‘*
Metody analityczne obliczeniowe Metody analityczne pomiarowe Metody sumaryczne
s A s \
Wedlug normatywow - Chronometraz operacji - Metoda statystyczna
technologicznych > / \
Metoda analityczno- '¥ Obserwacje ciagte ) —\ Metoda poréwnawcza )
obliczeniowa p ~ p
Metoda analityczna —&Obserwacje migawkowe) —k Metoda szacunkowa )
uproszczona
Wedlug normatywoéw

ruchéw elementarnych

Metoda MTM
(MTM1, MTM2, MTM3,....)

Metoda MOST
(MiniMOST, BasicMOST... )




Zasady ustalania norm pracy

B

/ Metodyﬁn{lityczne l \ sumaryczne
wg normtftywow wg normcftywow na poc.lsta’wie na podstawie szacunkowo
technologicznych ruchow pomiarow obserwacji

elementarnych
(. ) 4 N\ ([ )

-Metooda [-Metoda MTI\D *Chronometraz || *Obserwacje * Metoda

analityczno- (MTMI, migawkowe, statystyczna
obliczeniowa MTM2, *Obserwacje * Metoda

*Metoda MTM3, ...) L ciagte ) porownawcza
analityczna «Metoda * Metoda

UpProszczona MOST szacunkowa

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 13 piatek, 3 czerwca 2016
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Metody analityczne obliczeniowe

Normowanie wg

Metoda analityczno-obliczeniowa

* Metoda analityczna uproszczona

+ Normowanie pracy wg normatywow ruchow

elementarnych

*  MTM - metoda normatywow elementarnych
#  Ligskija Siewastianowa

*  Work-Factor

*  BMP - badania i mierzenia pracy

# MOST- uproszczona metoda analityczna wg. sekwencji ruchow
roboczych

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 14 piatek, 3 czerwca 2016
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Normowanie wg normatywow technologicznych

wykonania

+ Operacje dzieli sie na zabiegi technologiczne,
# Ustala sie racjonalny dobor czynnosci pomocniczych,

+ Dla kazdego zaplanowanego zabiegu ustala sie czas
gtowny t, i czasy pomocnicze t,

piatek, 3 czerwca 2016
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technologiczn

N&= t/pz+ nt

t t +t t,=t, +¢

Czas przygotowawczo-
zakonczeniowy tpz Czasy przerw
ustalany jest na podstawie fizjologicznych t

0

normatywow czynnosci - na podstawie
przygotowawczo- normatywow
zakonczeniwych wskaznikowych

- Czas gtowny t, Czasy pomocnicze t; ustalane Normatywy t,
Normatywy obliczany na podstawie na podstawie normatywow Normat
technologiczne - . . . ormatywy ty

wymiaréw czynno$ci pomocniczych dot.:
geometrycznych PO *Mocowania i zdejmowania PO, Czasy obstugi t, - na
1 parametrow realizacji «Ustawiania i przemieszczania . o
g ) podstawie normatywow
procesu obrébki narzedzia, ..
. hnol . . L wskaznikowych
(normatywow technolo- «Zmiany warunkéw obrébki,
gicznych obrobki) *Pomiaréw kontrolnych PO
TQM Soft, materiaty szkoleniowe 16 piatek, 3 czerwca 2016
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Normowanie pracy wg normatywow ruc
elementarnych MTM MeasuringTime Method

reczna na elementy podstawowe pracy (ruchy
elementarne), dla ktorych ustalone sa normatywy
czasu jego wykonania zaleznie od cech ruchu i
warunkow w jakich sa wykonywane

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 17 piatek, 3 czerwca 2016
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Czyniniki wphywajace

Precyzja

Odleglos¢ Cigzar Nieporeeznose - isiscowienia

IS SAM/UAS/MEK
P Get and place Poziom 3
Wl L
Sekwencje e Hmiescie MTM-2
ruchow Get Put Poziom 2
Ruchy Siegngt Chwycic Przemiescic Umiejscowic Puscic MTM-1
elementame Reach Grasp Move Position Release Poziom 1
MNaklad Maktad Dlugosc Klasa Wymog
kontroli sity ruchu pasowania Symedtrii
TQM So Czynniki wphywajace -12016

18



Metoda MTM1

W metodzie wyrdznia si¢
(ruchow). Sg one okreslone przez:

»Definicje charakteryzujacg istote elementu
pracy 1 warunki jego wystepowania

»Parametry wptywajace na na czas trwania
elementu pracy wielkosc¢ ruchu, doktadnosc 1
wysitek

»Symbol literowo cyfrowy

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 19 piatek, 3 czerwca 2016
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Elementy pracy oczu

Przesuna¢ spojrzenie
Przyjrzec sie

TQM Soft, materiaty szkoleniowe




Metoda MTMH1

Jednostkg czasu jest TMU
1 TMU = 0.00001h =0.0006min =0.036s
Imin = 1666.67 TMU
s =27.78 TMU

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 21 piatek, 3 czerwca 2016



Kombinacja ruchow

Podstawowe wzajemne uktady

® ruchy sekwencyjne. Seria kolejno nastgpujacych po sobie ruchow
wykonywanych najczesciej przez jedng czesc ciata. Czasy trwania
ruchow sumuijg sie;

® ruchy zespolone. Kilka ruchéw wykonywanych rownoczesnie
przez te samg czesc ciata. Jeden z nich ma charakter decydujacy.
Najczesciej wystepuja:M+G2, M+ T, M+ RL,R+T,R+RL, T+ D, T
+ P;

® ruchyjednoczesne. Ruchy wykonywane jednoczesnie przez kilka
czesci ciata, Moga one by¢ podobne, takie same, Ruchem

decydujacym jest ruch o najdtuzszym czasie trwania;

® ruchy kombinowane. S3 to ruchy zespolone i jednoczesne.
Podczas analizy najpierw ruchem zespolonym okresla sie ruch
decydujacym, a nastepnie porownujemy z ruchem jednoczesnym.

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 22 piatek, 3 czerwca 2016
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TQM Soft, materiaty szkoleniowe

jednoczese

0
© D2
N
©
N
o
o
0
2
o
o
D]
2
S
>
ruchy tatwe
mozliwe po
G4 nabyciu
wpraw
trudne
3| | G1C wewnatrz pola
= | . A
2 widzenia
) H poza polem
G1B widzenia
E manipulacja tatwa
G%?Z- D | manipulacja trudna
Obréci¢ - tatwy ze wszystkimi
O C ruchami oprécz gdy jest
3 T- kontrolowany lub
2 B jednoczesny z ruchem
GE.) rozdzieli¢
N A Nacisng¢ — kazdu
o Bm AP | przypadek nalezy
rozwazy¢
P3 umiejscow
C ¢ Zawsze
© D D3 | Rozdzielic trudne
g - trudne
'c% B RL | Pusci¢ zawsze fatwe
Rozdzieli¢- trudne dla
AE D - | wszystkich klas, gdy jest
staranno$¢ manipulaciji

Opracowane na podstawie tablicy sporzadzonej przez Francuskie Stowarzyszenie MTM

piatek, 3 czerwca 2016
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Zalety metod MTM

+ Stanowig jednolitg metode wymiarowania
pracy

+ Cechujg sie prostg budowg, duza
doktadnoscia

# Eliminujg ktopotliwg ocene tempa pracy i
zmniejszajg pracochtonnos¢ opracowywania
norm pracy w porownaniu z metodami
chronometrazowymi

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 24 piatek, 3 czerwca 2016
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Formy pochodne MTM

Formy Stopien Czas Typ
metod podziatlu | wykonania | produkgji
pracy dziatan

MTM1 ruchy Do 0.5 min masowa

MTM2 sekwencje 0.5-5 min

BMP,TMC ruchow

MTM3 czynnosci 5-30 min

AMP,UMP

MTM4 operacije 0.5-30h

MTM5 proces 0.5-30h

piatek, 3 czerwca 2016

TQM Soft, materiaty szkol

Eniowe

jednostkowa
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Uproszczona metoda analityczna

wg sekwencji ruchdw roboczych

Mavnard Operdtion sequence techmque

ZatlozZenia metody

* Wykorzystanie systemu normatywow MTM

® Prace reczne przebiegajg w ustalonych sekwencjach
ruchdw- mozna wytypowac odmiany tych sekwengji

® Wiekszosc zadan roboczych polega na manipulowaniu
przedmiotem pracy

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 26 piatek, 3 czerwca 2016
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MOST-Maynard Operation sequence technique

Wersje Metody

# MiniMOST 1TTMU (normowanie drobnych robét w
cyklu <0.25 min w produkcji masowej)

+* BasicMOST 10TMU

# MaxiMOST 100TMU (w przemysle maszynowym i
stoczniowym)

TQM Soft, materiaty szkoleniowe 27 piatek, 3 czerwca 2016
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BasicMOST

Kategorie ruchow

Faza uzyskiwania

?, Faza . Faza powrotu
kontroli nad umieszczenia
obiektem obiektu

Z.abierz obiekt Pol6z obiekt Powrodt

ABG ABP A

A-przej scie, wyciagniecie reki G-chwytanie

rowsore midzschylende sie i wyprostowanie ,,  P-umieszczanie el 3 crermca 2016
28



BasicMOST

Kategorie ruchow

Faza
umieszczenia
obiektu

. =

Z.abierz obiekt Pol6z obiekt Powrodt

ABG M X1 A

M-kontrolowany ruch I-korygowanie ustawienia

o soe mESECZAS PrOCESU mechanicznego el 3 crermca 2016
29



BasicMOST

Kategorie ruchow

S — czyszczenie
M - mierzenie
R - zaznaczanie

T — myslenie

A..B..G..A..B..P()A..B..P.. A

. B

Odlozenie narzedzia

Chwyt narzedziem 1 uzyskanie Przemieszczenie 1 narzedzia

oli nad obiektem po dowolnej drodze

TQM Soft, mlz%gl%krszko eniowe piatek, 3 czerwca 2016
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BasicMOST

elementu pracy

(JOkreslenie wartosci indeksowych ko
literowych  ruchéw charakteryzujacych warunki 1 ztozonos¢
ruchow (wg tabeli)

Al BO Gl Al BO P3 AO
(JObliczenie warto$ci indeksu
A1+ B()+ G1+ A1+ B()+ 1)3+ A()=6
(JObliczenie liczby jednostek TMU
TQM Soft, materiaty szkoleniowe 6*31 O=6O TMU piatek, 3 czerwca 2016
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A
Indeks | (obszar, zasieg (wykonanie
dziatania) ruchu)
_ Przesunac,
0 <=5cm przerzucié¢ 0
Chwyci¢: Potozy¢:
1 W zasiegu reki Lekki przedmiot Odtozy¢ na bok, 1
Lekki przedmiot SIMO tatwy montaz.
Wzigé: Umiescic:
Pochylc sie i | e oo roamarow, | ustawionas
3 1 -2 kroki wyprossc;tgwac w niewidoczny lub zablokowany |uzyciem 3
° niewielkiej sity,
oddzieli¢, zbiera¢, rozigczy¢. |ruch roztgczny.
Pozycjonowa¢:
Ostroznose,
precyzja,
i . Pochyli¢ sie i zatkany,

6 3 - 4 kroki wyprostowac zatarasowany, 6
uzycie duzej sity,
€zynnosci
posrednie.

Siedzenie lub
) . stanie z uzyciem
10 5 - 7 krokow obrotowego 10
krzesta.
Przez drzwi,
. wchodzenie,

16 8 - 10 krokow wspinanie sie i 16

schodzenie.

2
TQM Soft, materiaty sz?<o|eniowe

piatek, 3 czerwca 2016
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Normowanie wg normatywow

technologicznych

wykonania

+ Operacje dzieli sie na zabiegi technologiczne,
# Ustala sie racjonalny dobor czynnosci pomocniczych,

+ Dla kazdego zaplanowanego zabiegu ustala sie czas
gtowny t, i czasy pomocnicze t,

piatek, 3 czerwca 2016
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wykonanie zadania roboczegc

warunkach pracy, tzn. przy prawidtowo

procesie wytwarzania i dobranych srodkach wytwarzania,
odpowiednich kwalifikacjach pracownika i takiej
intensywnosci pracy, ktora umozliwia state utrzymanie
zdolnosci do pracy.

34



Technicznanorma czasu T _

, |l

b

b




gdzie : tj - czas jednostkowy wyka
przedmiotu
n -ilosc sztuk w serii

tj= tw + tu =tw+(tf + to)

Norma czasu dla jednego przedmiotu w serii wynosi :

Tne = sz/n + tj

36



The = sz + N

+ dla produkcji matoseryjnej :

Tnc=sz+n(tg+tp+tu ) =sz+n(tg+tp)(1+ku)
tu:kutw

+dla produkcji sSrednioseryjnej :
Tne=Tpz+ N (tg+tp+too+tot+ts) =
=Tpz+ N (tg+tp ) (1+Koo+ke)+nkotg
too = Koo tw
tot =Kot tg!
tf =kf tw

37



too - koo tw

tot - kot tg !
tfo = kfo tw
tn = kfn tw

+dla produkcji masowe;j :

Tnc=n(tg+tp+tot+too+tfo+tem)=
=n(tg+tp)(1+Koo+kto+ktn) +nkottg

too - koo tw
tot - kot tg !
tfo = kfo tw

tn = kfn tw

38



ko -wskaznik normatyw
Koo - wskaznik normatywny czasu obstu
Kot -wskaznik normatywny czasu obstugi technicznej

ki -wskaznik normatywny czasu przerw fizjologicznych

kfo -wskaznik normatywny czasu przerw fizjologicznych
na odpoczynek

kin - wskaznik normatywny czasu przerw fizjologicznych
na potrzeby naturalne

39



Kot = 0,042
0,01- 0,02 -tokarkiuniwersa
0,05 - 0,07 - automaty tokarskie
znikome - wiertarki

.................. - prace reczne
Koo = 0,06 - 0,09

ko = ( dla obrébki mechanicznej zwykle pomija sie )
kin = 0,065 - dla produkcji wielkoseryjnej

0,07 -dla produkgcji sSrednioseryjnej

0,08 -dla produkgcji jednostkowej

lub ogolnie:
ku=0,12- 0,15 - produkcja mato-isrednioseryjna.

40



normowanej operji ",

Punktem wyjscia, przy normowaniu ope st opracowa

uprzednio proces technologiczny wyrobu, obe;mu;qcy

+ kolejnoscirodzaj operacji technologicznych,

+ kolejnos¢ zabiegow technologicznych, w obrebie poszczegol-
nych operacji,

# specyfikacje stanowiska wytwarzania (dobranych stanowisk i
wyposazenia technologicznego ).

Wyniki realizacji tego etapu zapisywane sq zwykle w formularzach :

- Karta technologiczna ( plan operacyjny ) - tab.1,
- Karta instrukcyjna obrobki - tab.2.

Normowanie czasu pracy realizowane jest oddzielnie dla kazdej operacji
procesu technologicznego obrobki.
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kolejnych zabiegéw te
a. dobor parametrow realizacji procesu - na po

danych katalogowych ( producentéw maszyn i narzedzi ) lub
programow komputerowych,

b. obliczenie czasow gtownych tg dla poszczegolnych zabiegow
technologicznych (i umieszczenie wynikéw obliczert w Karcie

instrukcyjnej obrébki -tab. 2)

44



Uwaga: Operacje nalezy dzieli¢ na takie elementy pracy ( czynhosfci, zabiegi )
jakie wystepujg w dostepnych normatywach.

( Szczegdtowosc podziatu zalezy od wielkosci produkcji a zakres

wyspecyfikowanych czynnosci - od warunkow organizacyjno-technicznych
zaktadu )

c. ustalenie czasow normatywnych poszczegodlnych elementow pracy
(tpz, tp ), stosownie do charakterystyki operacji,

d. przyjecie wartosci wskaznikow normatywnych dla czasu obstugi to
i czasu przerw fizjologicznych tf,

e. obliczenie technicznej normy czasu Tnc operacji dla zadanej serii n
sztuk

Wyniki tych dziatari nalezy umiesci¢ w formularzu Karta normowania ( tab.3)

45



Karta normowania obrobki e caged. Hr cmgsd:

Hazmmopeme: Starerikn oo ze; T e
Sabeic pres dmisd : Noamna crann op eragi - Toe
Lirda sohd mreerd: t, [min]
Fuodow) materiahy: 1, fmin]
Podfabrb bl s t .. frin]
) Eatsgoria pracy. t., [min]
. t.., fmin]
Karta normowania operagji bl LT
i 1. o]
Wipikbzymd wibwansa- | Lo L]
i;ll::l.‘ t'[“._n]
oz detciw: Py
IL=1 It= t. *n fmin]
T . fmin]
The fuin]
M Tahiegi, commeid ﬁmu r. ||




Ustawienie 1

£'750
O
)
[
g £
—
€80
£60L0
_

538

Ustawienie 2

£7B0

150

T

280

£'z6p

838




. . o Hamara czgsci: Hr emesci:
Karta instrukeyjna obrobki Walkek posredni CLI3165.02
Mamara operacii: Starunaricloo Tobocme M operacji:
Toczenie zgrubne TUE 32 20
w Wammki skravwania
10H i 723 Narzedae | & & fa
. &
oo
S Bl L|a| F[A|F]|¥F|n]i
1{1]1 Fawocoaral praedmiot v L
Tocmrt sgnibae 1093 na dhogoeei | HHEe kv
211 1= 106 feem] (7 chdo i) 0320 115 | 1% (22| 03 541141 1 | 47
SR
3|3 lﬁﬂlcgﬁﬁm mEidnadhgosd | oo |19z |14 (48] 02 |- | - | 54|z ] 190
4| 3| Tormt sgribmde H 323 nadhzoscd | on  1mas |33 |5 (o2 |- |- [51|es|z | as7
1=31 frren
2|15 Finierdd netparienie proedmintn
Tocmet mgnibde 86 3 na dhogosci il
Al e MHEe .. | 115 232 |42 02 slfw|z] =0
7|2 lT_f';ff;mﬁ“m eiinadhigosd | o | 105 |66 |57 |0ds |- | - |67 18] 2 | 49
Tocmrt sgndbrde H 82 3 na dhogosci I i
g1 a6 132 2 (0 a0 [225] 1) 225
1= 150 frm] HHEe ... &) K] 2
Sakiic proedmicoty Preyrzady iacoanytyr
Chbrwioge I obriblioae:
. - kel staby PEFa 4
— - kiel obrotonare PIEL 3
l A - mabieral tokarski PETar
- taTcmy Tahierakionara
e
]
e () —
et R A
- rarmedmionme:
- ¥
P . —
=
e
Chtawicme 1
l ] £ Hmdm_pomiarm:
J i | - Armniada MATTD 140
E____ il ¢ § - pragymia keskiowy
L]
[P
- ..l
e L8 = |
Orpraconarat: Sprawrdxit; Eabarierdmit;
Bwaliz Jm Eut Jerzp A ak dadrme




i r 3 Hamara cxesci: T cmsci:
Karta normowania obrobki Walkk posredni CLI G0
Hamars operacji: Starurarickio robiocze: Hr operacji:
Tocrende rgrubne TUB 32 20
Sakiic preedimichr H coasu operagi - T
Liabiralr.d 5 Licgha sabul v serii: t, prin]  |6395
=t Fodzyj materiahy; t, frdn]
= Polfabrykat - kgilet 1. frnd
1 & fmin]
- - 1 - :
—-—————-—-?-E;—— ﬂlll Hategoria pracy: |
L]
L |5 Lo i
- ‘: = Wi mehadmIFRCT ¢ pnin]
in | m=XIt. ./ t = -
t o, frnin]
ke 8 Wspgf:ﬁmic ik mmE A T, fuin]
T [] ! s k= t, frin]
E_ - ___§i_ L E Homma i doam: t, frain]
, | | |1a=Tarty= -
‘ | | t, *rfmin]
= e T fuin]
T frnin]
e i Hootanamy
juin Tahiepi, cymmosd fi'édh.i‘pnzycja Tig t, o

Cpracoarat: Spraardzil: Faharierdmit:




Typowe metody obroblki

Metoda obrablai

Sposdb obrabli

Toczenie

Toczene na tokarlach kowych

Toczente na tokarkach kopiowych

Toczenie na tokarkach wislonozowych

Toczenie na tokarkach tarczowych

Toczenie na tokarkach karuzelowych

Toczenie na tokarkach rewolwerowsch

Toczenie na avtomatach tokarskich jednowrzecionowsych

Toczenie na avtomatach tokarskich wielowrzecionowych

Wietcenie

Wiercenie na wiertarkach stolowmych

Wiercenie na wiertarkach wislowrzecionowsych

Wietrcenie na wiettarlo-frezatlach

Frezowatie

Frezowanie na frezarlcach wepornikowsych poziomych i
pionowych

Frezowanie na frezarkach podiuznych 1 karuzelowych

Struganie,
dhutosratiie,
preecigganie

Struganie na strugarkach poprzeczoych

Struganie na strugarkach wedluznych

Dhutowratie

Przecigganie na preeciggarkach wewnetrznych

arlifowanie

Szlifowanie na selifierkach ldowych

szlifowanie na selifierlzach berldowych

melifoweanie na selifierlach do obaordw

Szlifowanie na swlifierkach do plaszczyen

Czasy

Tabela

Czasy tps
- pobratdie Zlecenia, zapoznanie sie T i,
- pobranie pomocy,
- uzbrojende obrabiarkd w uchwwyty 1 narzedzia,
- specjalte ceynnosicl Pz

A-40

Grarintowatie

Crwintowanie na gwinciarkach do otwordw

Gwintowanie na gwinciarkach zewnetrznych

Walcowanie rolkowe gwintu

Frezowanie gwintdw

Czasy by

- roocowatie 1 zdejmowanie przedmioty, zroiana je-
go potozenia lub ustawienia (Wwraz z wlaczerierm
1 wylgczentiemn obrotdw wrzeciona )

- doswwanie natzedza do preedimiots 1 jego odsu-
wanie do pozyell wiyjdciowe] ( s3 to tzw. cEyn-
nodcl mwigzane T wykonywaniem zabiegy ),
Zidana warnnkdw obrobld, ten Zmiana narze-
dzia, obrotdow ub poswa,

—,pnmiaiy kontrolne jakodci/doldadnodel obrdbld.

-4l

L-a4

£-45

L-da

Obrablka kat
zebatych i
wielowypustow

Frezowanie frezami modutowsym krgdoowymi

Frezowanie obwiedniowe kil zebatych

Diutowanie kot zebatychFellowsa, IWaga)

Widrkowanie lrazlowe

Faokraglanie kit zebatych

Struganie kdt stofcowych o zebach prostych

Frezowanie obwiednowe wielowypustiar

Frezowanie kot stozkowych o zebach ukowsych

Przecinanie

Przecinanie na pitach ramowych

Przecinanie na pitach tarczowych




2 Warunki skrawania
8| E|2 o 5 |Da .
§ § % £l Zabiegi, czynnosci Narzedzie lc,zas Przyrzady i uchwyty
L g g[mn.- “f obrébkowe:
] E s Bl L a, £ N I i - k?e! staly PZKa 4
- kiel obrotowy PZKk 3
. . - zabierak tokarski PZTw
1{1]1 Zamocowa¢ przedmiot w klach Aireos bl ke
2| 1| Toezy¢ zgrubnie @ 109,3 na diugosci NNBe 15 |1o8l28) 03 | -1 - |54 l141]1 a7
=196 [mm] ( z chtodzeniem ) 20x20 ® d i
SW18
33 ;{"122" f:li;‘bme 82.3madlugosel | \wpe 1003 184 45| 02 |- | - |54 |141]3 | 1097
4(3 ;“;“12{“ Zz‘:‘v]"“b““‘ S2Anadgotel | . | g23 33| 5 |02 |- - | 51185 3| 267
=31 [mm

Normatywy
Zrodlo/pozycja

Nr Zabiegi, czynnosci

Czymosci organizacyjne przyjecie/zakonczenie pracy A401 10

Pojscie do rozdzielni robot lub rysunkéw A40/22 5

Uzbrojenie obrabiarki do obroblki 1 nozem w klach A4072 6
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Warunki skrawania

% z =) e 5y N dzi B Czas
Bl % | Zabiegi, czynnosci arzedzie ol
HHEE Lo
& Bl L ay | 7 £ % | ¥ ]| n |
1|11(1 Zamocowac przedmiot w ktach
2| 1| Toezy¢ zgrubnie @ 109,3 na dlugosei NNBe 15 |18 28] 03 |- - |54 141]1 47
=196 [mm] ( z chlodzeniem ) 20x20 & 4 S
SWI1§
3|3 F"KZYF Zgr;‘b“‘e @s23nadingofel | \upe | 1003 | 184 |45 | 02 | - | - |54 [141] 3 | 1057
= mm
4| 3| Toczy€ zgrubnie @ 52.3 na dlugosci NNBe.. | 823 | 33| s o2 |-| - |s1|ss|3]| 267

=31 [mm]

Ustawienie 1

Wocowatie reczne (1 zdijecie) PO w kdach z zakladaniem za- 44111 087
hieraka { oraz wiczene 1 wylaczenie ohr. wrezeciona) do 20k
5 | Zmiana (ustawienie) predioict obrotowe) @ = 197 abe) A4501 0,06
fi | Zmiana (ustawienie) wielkodct posuwn  @=a3) Ad5f4 0,06
Wiaczenie dophrw chiodzrwa A45(16 006

Toczyt zgrubnie @ 109,3 na I=196 mm

Czynnodci pomocnicze zw. £ zabiegiem ¢ I-kose prosficse )

Ad4/1

0,1a

Fotriar érednicy suwamiarks

Zimiana wiellkodcl posuwl = 02)

12 | Toczye zorubnie @ 82,3 na =182 mm 19,57

13 | Czynniodci pomoct. zw. £ zabiegiem + pOmiar ¢ boms progioe ) A4474 0,60
14 + kazde nastepne preejicie wg skali ¢ F pemgicie) A44721 016
15 | Zmiana prediodct obrotowe) & = 185 obe) Ad50 0,04
16 | Toczye zgrubnie @ 52,3 na =31 mm 287

17 | Czynnnici pomoch. Zw. 2 zabiegiem + pofmiar ¢ 3-kose pragics ) A 0,60
1% + karde nastepne przejicie wg skall ¢ Jprmgiioie) A44721 0,14
19 | Wytgczenie dophrw chlodziwa L4516 0,08
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Zmienié¢ ustawienie przedmiotu

3 ;i‘;‘;?f;ﬂ;‘b“ie 86.3madiugosci | \oepe | 115 |2ga|ag| 02 |- - |51 |1a1]3 ]| 30

2 ;i‘;f’[';fng]“b"ie o923 madingosel | oope | 115 | 66 |57] 015 -] - |67 |185|2 | 476

1 ;i‘l‘;?’f;ﬂ}‘b“ie O823mdngosel | yoon. | gs3 |12 2 | 03 || - |60 |225| 1| 225

Odmocowaé przedmiot
20 | Mocowatie reczne (1 zdjecie) PO w klach z zakladaniem za- A4111 087
hieraka { oraz wigczenie 1 wytaczenie ohr wreeciona) b 2ok
21 | Zmana predhodct ohrotowe) ¢ = 147 ode) A5 0,06
22 | Wigezenie dopbrwu chiodziwa 0,06
23 | Toczyt zgrubnie @ 86,3 na =280 mm 445016 an
24 | Czvnnosci pomoch. zw. £ Zablegiem + pOIIar ¢ o prsibois ) Ad4f5 064
25 |+ kazde nastepne preejicie wg skali 17 proajibods) A44i21 016
26 | Zemiana prediodci obrotowe] (¢ = 18505 A45] 0,06
27 | Zmiana wielkodci posuwn  @=0l9 Ad504 0,06
28 | Toceyt zgrubnie @ 923 na =64 mm 474
29 | Czynnosci pomoch. zw. £ Zablegiem + pOtmiar ¢ o presgiols ) Ad404 0,60
30 | Zemiana prediodci obrotowe] (= 2250k A45f1 0,06
31 | Zmiana wielkodci posuwl =43 Ad4504 0,06
32 | Toceyt zgrubnie @ 823 na =50 mm 225
33 | Czynnosci pomochicze 2w, £ zabiegiet | i-kome preejicis ) Adaf1 0,16
34 | Pomyar érednicy suwaniatks AA65 016
35 | Wytaczenie dopbrwu chiodziwa A45016 0,06
=t = 21 6395 | 608
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Norma czasu operacji - Tnc

Liczha sztuk w sern: 5 to [trun] 6395
Rodzay matenatu: 5t 7 tp [trun] 6,08
Potfabrykat — kgfl szt ty, [mnin] 70,03
Kategoria pracy: IV tor [tin]
3%
too [trin]
Wekatnik mecharizacii pracy: t, [min] 350
m=Tin/t= :
tg |tmn
g[mun] |
W spdtemrnnil wielowarszta- t g [mmin]
towodci:
k= ts [mnin] 4,20
M ilogei : .
oftha 110SC10% 3 tj [ ] il
In = Tu |'r t’_'l = ;
tj * nfmun) | 388,65
Tpg [tn] 21
Tnc [min] 409 65
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T,. dla obrabiarek pracujacych w cylu polautomatycznym
( np.: obrabiarki SN )

Tnc=tpz+n .t

t=[t,+t,]
§=[ (oo TE8) +0]

Tnc=tpz+n.[(tygu+tIt)+t,]
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