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 Технология приборостроения
Лекции:  Технологический процесс и его элементы
                  Технологичность изделий

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ  ПРОЦЕСС  И  ЕГО  ЭЛЕМЕНТЫ

   ТП представляет собой часть производственного процесса, во время которой изменяется качественное состояние объекта производства. Объектом может быть:

   Изделие - предмет или набор предметов производства, подлежащих изготовлению на предприятии. Делятся на изделия основного и вспомогательного производства.

   Сборочная единица (узел) - составные  части изделия, соединяемые между собой на предприятии-изготовителе. 

   Деталь - часть изделия, выполненная из однородного материала без применения сборочных операций.

   Комплекс - 2 и более изделий не соединенных между собой на предприятии-изготовителе и имеющих общее эксплуатационное назначение.

   Комплект - 2 и более изделий не соединенных между собой и представляющих собой набор изделий, имеющих общее эксплуатационное назначение вспомогательного характера.

   Технологические процессы классифицируют по методам исполнения (литье, обработка резанием, электрохимическая обработка, пайка, сборка и т.д)  Технологический процесс состоит из отдельных операций.

   Операция - законченная часть ТП, выполняемая на одном рабочем месте над одним или несколькими объектами одним или несколькими рабочими .

Операция делится на установы, позиции и переходы.

   Установ - часть технологической операции, выполняемой при неизменном закреплении детали или сборочной единицы.

   Позиция - часть операции, выполняемая при неизменном положении изделия относительно рабочих органов оборудования.

   Технологический переход - часть операции, характеризующаяся постоянством применяемого инструмента и поверхностей, получаемых обработкой или соединяемых при сборке.

   Вспомогательный переход - часть операции, не сопровождающаяся изменением изделия, но необходимая для выполнения технологического перехода.

   Под трудоемкостью понимают количество времени, затрачиваемого рабочим на выполнение ТП или отдельной операции. Трудоемкость операции определяется нормой времени, необходимой для нормирования труда рабочего, планирования и организации производства.

   Норма времени определяется по нормативам или хронометражем. 

   Норма выработки - количество изделий, которые должны быть изготовлены в единицу времени. 

 Норма времени: при механической обработке: Т шт = То + Твсп + Тобс + Тпер

при сборке:  Тшт = Тн.оп + Ту + Тобс + Тпер

               ТЕХНОЛОГИЧНОСТЬ    ИЗД ЕЛИЙ

Технологичность конструкции - совокупность ее свойств, характеризующих возможность  оптимизации затрат труда, времени и средств на всехстадиях создания, производства и эксплуатации изделия по сравнению с соответствующими показателями однотипных конструкций того же назначения. 

   Различают два вида технологичности конструкции - производственную и эксплуатационную.

   Производственная проявляется в сокращении времени и средств на конструкторскую и технологическую подготовку производства нового изделия и процессы его изготовления при обеспечении заданного качества.

   Эксплуатационная  проявляется  в сокращении средств и времени на подготовку к работе изделия, его техническое обслуживание и ремонт.

   Понятие технологичности во многом зависит от серийности  выпуска изделия и от конкретных  производственно-технических условий (имеющееся оборудование, наличие тех или иных материалов, квалификация рабочей силы и др.).

    Отработка технологичности конструкции аппаратуры включает в себя качественную и количественную оценку.

   К качественным характеристикам технологичности относятся:

1. Взаимозаменяемость - возможность применения вместо какой-либо составной части изделия другой части без ее дополнительной обработки и с сохранением заданного качества изделия в целом.

2. Регулироемость конструкции - возможность  и удобство ее регулирования при сборке, техническом обслуживании и ремонте.

3. Контролепригодность - возможность удобно и надежно ее контролировать  при изготовлении, испытании, обслуживании и ремонте.

4. Инструментальная доступность конструкции - возможность свободного доступа инструмента к ее поверхностям при изготовлении, контроле, испытании, обслуживании и ремонте.

   Технологичность , как свойство изделия тесно связано с такими показателями как надежность, точность, долговечность изделия.

   Количественные показатели технологичности необходимы дл я  планирования и управления  технологичностью  в процессе разработки конструкции изделия. Количественная оценка включает в себя:

- базовые показатели технологичности, устанавливаемые в техническом задании на проектирование изделия;

- показатели технологичности, достигнутые при разработке изделия;

-  уровень технологичности - отношение достигнутых показателей к базовым.

   При оценке технологичности используются относительные и реже абсолютные показатели . Значение относительных показателей принимается в  пределах от 0 до 1.

  Так как главной  задачей отработки на технологичность является  повышение производительности труда при  снижении затрат труда, средств и времени на проектирование, изготовление и ремонт изделия при обеспечении заданного качества, то основными показателями технологичности являются трудоемкость и технологическая себестоимость изготовления изделия.  Соответствующие уровни технологичности определяются:

            К у.т.= Ти/Т б.и.                    К у.с.=С т/С б.т.   

где  Т и- достигнутая трудоемкость изделия

        Т б.и.- базовый показатель трудоемкости изготовления изделия

        С т - достигнутая себестоимость

        С б.т -  базовый показатель технологической себестоимости

   Определение основных показателей в процессе разработки изделия очень сложно. Поэтому чаще всего используют  дополнительные показатели , которые для электронной аппаратуры  учитывают коэффициенты унификации изделия в целом, деталей, конструктивных элементов, коэффициенты стандартизации, повторяемости элементов , точности, взаимозаменяемости и др. (всего 17 коэффициентов.

   При проектировании сборочных единицы, для обеспечения  ее технологичности необходимо учитывать требования к составу, компановке  и процессу сборки сборочной единицы, к применяемым соединениям, к точности и способу сборки.

   Требования к составу, компановке  процессу сборки:

1. Сборочная единица должна расчленяться на рациональное число составных частей с учетом принципа агрегатирования.

2. Сборка на должна требовать сложного технологического оснащения.

3.  Виды используемых соединений, их конструкция и расположение должны соответствовать требованиям механизации и автоматизации сборочных работ.

4. Изделие должно иметь базовую деталь или узел, на которые монтируются другие детали и узлы и который должен обеспечивать удобную установку на рабочем месте сборки.

5.  Компановка сборочной единицы должна обеспечивать общую сборку  без промежуточной разборки и повторных сборок составных частей.

6. Компановка изделия должна обеспечивать удобный доступ к местам контроля, регулировки , сборки.

     Точность и метод сборки - полная, неполная, групповая взаимозаменяемость, регулировка, пригонка.

