

    Технологические основы сборочного производства.                                                                                                                                                                                
                                       ТМ – 16
03.04.20. Лекция. Рациональная организация сборочного процесса.
         Для выбора рациональной организации сборочного процесса прежде всего исходят из требований предъявляемых к процессу: сокращения продолжительности цикла; рационального использования площадей; экономии рабочего времени и средств.
         Основные формы сборки - это стационарная и подвижная. При стационарной сборке изделие полностью собирают на одном рабочем месте. Все детали и сборочные единицы поступают на рабочее место. При подвижной сборке собираемое изделие последовательно перемещается по сборочным местам на которых производится определенная операция. Места оснащаются приспособлениями и инструментами, детали и узлы для сборки поступают на соответствующие рабочие места. Стационарная сборка  может быть осуществлена без расчленения  (принцип концентрации) и с расчленением ( принцип дифференциации) сборочных работ.
           Стационарную сборку изделия без расчленения работ должен осуществлять один квалифицированный сборщик. При такой сборке цикл сборки удлиняется и при большой  производственной программе выпуска возникает необходимость в  больших площадях, инструменте, оборудовании. Такой метод необходим в опытном производстве при сборке уникальных приборов и применим в мелкосерийном производстве в котором сборка состоит из небольшого количества операций. Но возможно применение данного метода и в ряде производств средней серийности. Сборщик не только выполняет  все имеющиеся операции ( при числе операций до 30), но также может производить испытания, повышающие надежность изделия.
             Без расчленения процесса сборки возможно проведение сборки крупногабаритных изделий бригадным методом, при котором происходит дифференциация, то есть разделение работ по специализации сборщиков. Тогда при сборке нескольких одноименных машин за каждым сборщиком можно закрепить одну или несколько сборочных единиц изделия, и сборщики специализируются на операциях определенного вида. 


Бригадный метод сборки широко распространен в единичном и мелкосерийном производствах и при выполнении повторной сборки машины на  месте ее постоянной работы (сборка крупных гидравлических прессов, турбин с их установкой).
            Время сборочного процесса без расчленения работ 
                            Тсб.= Тсб.сум *.Nс / В,
     где  Тсб.сум – трудоемкость процесса сборки одного изделия чел.-час.;   
             В – количество рабочих в сборочной бригаде;  Nс – число собираемых 
изделий.
            Стационарная сборка с расчленением работ предполагает разделение процесса на узловую сборку основных групп и общую сборку которые выполняют в одно и тоже время многие сборщики. За счет одновременного выполнения сборочных операций большим количеством сборщиков время сборки может быть сокращено. Расчленение процесса сборки дает экономический эффект: увеличивается выпуск машин; уменьшается трудоемкость, снижается себестоимость сборочных работ, сокращается количество сборщиков. 
          В некоторых производствах машина или узел при расчлененном процессе остается на одном месте на стендах, а сборщик (группа сборщиков), выполнив определенную операцию, переходит к следующему объекту выполнять такую же операцию.
       На ряде заводов тяжелого машиностроения применяется цепной метод сборки для крупных и тяжелых машин. Машину собирают последовательно, начиная с базовой детали. Весь процесс общей сборки разрабатывается и организуется так, чтобы на определенных этапах собранные ранее узлы можно было, без нарушения качества следующих работ, разобрать и отправить заказчику для сборки на месте эксплуатации. Уменьшается время сборки и сокращаются площади.
       Подвижная сборка и расчлененный процесс осуществляется за счет последовательного перемещения объекта производства от одного рабочего места к другому на которых выполняются определенные операции. Перемещение может быть: 1) свободным, когда собираемые изделия располагаются на тележках, перемещаемых самими сборщиками – осуществляется в мелкосерийном производстве;   2) принудительным, когда узлы и детали перемещаются при помощи транспортных устройств непрерывного  или прерывного действия – в крупносерийном и массовом производствах.
          Преимущества расчленения процесса сборки на отдельные операции по сравнению с нерасчлененными в том, что требуется меньше производственных площадей, так как сокращается цикл сборки, уменьшается количество одновременно собираемых изделий и объем незавершенного производства, имеются специальные приспособления и инструмент обеспечивающие сокращение времени на сборку. 
           Поточная сборка. При крупносерийном и массовом производствах  процесс сборки может быть расчленен на отдельные операции  каждая из которых выполняется отдельным рабочим. Сборочная единица в процессе производства последовательно перемещается от одного сборщика к другому при помощи транспортных устройств.
          Характеристика поточного метода сборки заключается в закреплении за каждым рабочим местом конкретно определенных сборочных операций, которые:  чередуются по ходу технологического процесса сборки; немедленной передачей собираемого объекта на последующую;  синхронной работой на всех рабочих местах сборочной линии; возможностью внедрения средств механизации.
            Поточная линия сборки -  это	ряд рабочих мест, на которых происходит сборка машины и они расположены в последовательности выполнения сборочных операций технологического процесса. Непрерывность процесса  при поточной сборке достигается благодаря тому, что длительность любой сборочной операции на линии сборки равна или кратна темпу сборки изделия.
             Темп – это время между входом со сборки двух смежных готовых изделий. Номинальный темп сборки, мин./шт.   
                                            t н = 60Ф/Nr ,
  где Ф –годовой фонд рабочего времени, ч;  Nr – годовая производственная программа, шт.                          будет от                                                                                           В этой формуле годовой фонд рабочего времени, ч
                                              Ф = DCTсмKр,                                                                             где D – число рабочих дней в году; С – число рабочих смен за день; Tсм – длительность рабочей смены;  Kр – коэффициент учитывающий потери времени на ремонт оборудования. Действительный темп tд будет отличаться от номинального на потери времени на перерыв в работе и обслуживание рабочих мест.                                                                                          
             
       

