Дисциплина Проектирование машиностроительного производства

Практическое занятие №3 
26.01.2021


Система инструментообеспечения

Инструментально-раздаточная кладовая (ИРК) предназначена для  обеспечения производственных участков инструментами в соответствии с производственной программой.
     Площадь ИРК состоит из суммы площадей для хранения режущих инструментов, кладовой абразивного инструмента и кладовой слесарно- сборочных инструментов. Площадь для хранения режущих инструментов
     									
где    Nс  - число обслуживаемых станков;
        Кс - коэффициент, учитывающий хранение инструментов на высотных стеллажах;
        f2  - площадь, необходимая для хранения инструмента для одного станка,   f2 = 0,7 – 2,2 м2.
Кладовую абразивных инструментов создают при наличии в цехе шлифовальных, отрезных, заточных и полировальных станков. Ёе  площадь  определяют  из расчета 0,4-0,5 м2 на один  станок  поточного и 0,5-0,8 м2  непоточного производства.
       Площадь кладовой слесарно-сборочных инструментов определяется из расчета 0,15 м2 на одного слесаря-сборщика основного производства.
Секция настройки и сборки инструмента организуется в цехах автоматизированного производства, а также при применении высокопроизводительного оборудования в  серийном производстве. Площадь секции
   								
	  
где   fн - удельная площадь для настройщика одного прибора;
       Nп - число приборов для настройки инструментов,

   
                                                                                            
где  Nc  - число обслуживаемых станков;
    nсм - число настраиваемых инструментов на один станок;
    tн -  норма времени на настройку одного инструмента, tн = 5 мин;
    Фсм -  время одной смены;
    Кз - коэффициент загрузки прибора, Кз = 0,8;
    Ка - коэффициент, учитывающий возможность автоматизации настройки на станке, Ка=0,5.
Отделение по ремонту оснастки организуется в цехах при числе станков более 100-200 ед.  При меньшем количестве станков ремонт оснастки производит инструментальный цех.
       При наличии 160-400 ед. оборудования в механическом цехе и  260-630 рабочих мест с механизированным оснащением в сборочном, количество станков для ремонтных работ составляет 4-8 ед., в том числе токарных - 1-3; фрезерных или поперечно-строгальных - 1-2; вертикально-сверлильных - 1; шлифовальных - 1; плоскошлифовальных - 1.
        Площадь отделения определяется по норме fр=22…24 м2 на один станок. При размещении нескольких цехов в  корпусе, создается объединенное отделение по ремонту оснастки. Норма удельной площади в этом случае  fр=0,7fр.
Заточное отделение организуют при числе станков  более 150 ед., при меньшем количестве заточку производят в инструментальном цехе.   Число заточных станков в отделении ( в % от числа обслуживаемых станков) принимают 3-5 в поточном и  3-4  -  в непоточном производстве. Большие значения берут при числе обслуживаемых станков до 200, меньшие- при более 500 единиц.
         Площадь отделения берется из расчета: 12-14 м2  -  при выпуске крупных изделий, 10-12 м2 -  при средних изделиях, 8-12 м2 - при мелких изделиях, выпускаемых цехом.
        Заточное  отделение  следует располагать рядом с ИРК для минимизиации длины потоков инструментов. 

        Задание студенту:
        Предложить состав системы инструментообеспечения цеха, в котором расположен  участок по изготовлению  Узла (Детали), подобранного на практике в 6 семестре для выполнения курсовых проектов (работ) и ВКР.
        Выполненную работу выставить в  личном кабинете студента для проверки.
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