

3  Проектирование цеха

3.1 Проектирование цеха

3.1  Расчет производственной программы цеха
Исходной базой для расчета проектируемого цеха является трудоемкость годового объема выпускаемой продукции по базовому цеху, которая составляет Тобщ баз= 84 000 н-час

Проектная трудоемкость определяется с учетом коэффициента ужесточения, отражающего степень совершенствования технологических процессов, применяемых в дипломном проекте.

Определяем общую проектируемую трудоемкость, Тобщ.пр. мин, по формуле:
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где Куж – коэффициент ужесточения, Куж = 0,85
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Трудоемкость станочных и сборочных работ по проектируемому цеху находим из соотношения к общей трудоемкости, сложившейся в базовом цехе по формулам:
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ТСБ пр = 84000 ∙ 0,18 = 15120  н-час

ТСТ пр = 84000 ∙ 0,82 = 68880  н-час

3.1.2 Определение требуемого количества оборудования, рабочих мест, численности работающих в цехе

          Определим общее количество технологического оборудования цеха, Соб шт., рассчитаем по формуле:

Соб=1,1×Сст

Станочное оборудование, Сст шт., рассчитаем по формуле

   Ст = 
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где Тст.пр. – трудоемкость годового объема станочных работ цеху;

Фдст - годовой действительный фонд времени работы оборудования 
(3820 час.)

Кв =1,2 - коэффициент выполнения норм

К3 =0,85 - коэффициент загрузки оборудования 
Ст 
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Соб=1,2×16=19 шт.
Количество слесарно-сборочных рабочих мест, Ссл.сб.  шт., определяется по формуле:


Ссл.сб. = 
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где   Ф д.сб - годовой действительный  фонд  времени  работы  слесарно-сборочного места (3980 час.)

Тсб.пр. – трудоемкость годового объема слесарно-сборочных работ по цеху;

Ссл.сб. =
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 рабочих места 
Состав вспомогательных служб зависит от объема выпуска, размера цеха и организации работы. В его состав входят:

- отделение по восстановлению режущего инструмента;

- мастерская по ремонту оснастки;

- цеховая ремонтная база (ЦРБ).

Количество оборудования в заточном отделении, Сзат шт., с учетом типа производства и количества технологического оборудования составляет 4% от Собщ и определяется по формуле:

Сзат. =0,04×Собщ,                                     
(3.6)
Сзат. =19,2 ∙ 0,04=1 ст.

В мастерской по ремонту оснастки с учетом типа производства и количества технологического оборудования принимаем Срем.осн.. = 6 шт., 

Количество оборудования в ЦРБ, СЦРБ шт., составляет 2% от Сст.  и определяется по формуле:

Сцрб = 0,02 ×Сст,                                     
(3.7)
Сцрб = 0,02 ∙19,2=1 шт.

Расчет    численности    рабочих    ведется    раздельно    по категориям.

Численность  производственных рабочих определяется в зависимости    от    трудоемкости    выполняемых    ими    работ. 

Численность станочников, Рст. чел., определяется по формуле:
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где Тст- трудоемкость станочных работ по цеху 

Фдр - годовой действительный фонд времени работы рабочего -1860 час.
КМН. - коэффициент многостаночного обслуживания -1

КВН=1,25 – коэффициент перевыполнения норм 
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Численность слесарей сборщиков, Рсб чел.,  определим по формуле:
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где Тст.с - трудоемкость годового объема станочных работ по цеху, 
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Расчет численности рабочих, занятых обслуживанием оборудования и производства, выполняем в соответствии с методическими рекомендациями.

Численность наладчиков, Рн чел.,   определяем по формуле:
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где Нобсл =10 - норма обслуживания,

Sстобщ - общее количество оборудования в цехе, 
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Численность рабочих по межремонтному обслуживанию, РМО чел.,   определяем по формуле:
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где Нобсл—норма межремонтного обслуживания одним рабочим — 40 станков
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Численность рабочих по заточке инструмента, Рзат чел.,   определяем по формуле:
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где Нобсл - 30 станков обслуживается одним заточником;

      Сшл. – количество шлифовальных станков, 13,6% от общего числа станков
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Численность рабочих по ремонту приспособлений и инструмента, Рпр. и. чел.,  определяем по формуле:
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где Рпр - количество производственных рабочих цеха, К1=1,6% 
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Численность транспортных рабочих, Ртр.чел., определяем по формуле:

Ртр=
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где Рпр - количество производственных рабочих цеха, К2=5%

Ртр=
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Численность кладовщиков инструментальной кладовой, Ркл чел.,  определяем по формуле:
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где Нобсл=45 чел
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Численность кладовщиков цеховых складов, Ркл чел., определяем по формуле:

[image: image25.wmf]2

2

1

×

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

+

=

обсл

общ

обсл

общ

кл

Н

C

Н

C

Р

 ,                                    (3.16)
где Нобсл1 - норма обслуживания на склад заготовок -150 станков, 

Нобсл2 - промежуточный склад -100 станков
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Численность контролеров, Рконтр чел., определяем по формуле:
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где Рпр - количество производственных рабочих цеха, К3 =5%
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Численность уборщиков, Руб. чел.,  определяем по формуле:
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где Fцеха - площадь цеха;

Нобсл- норма обслуживания -1000 м
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Общая численность ра​бочих цеха, Рраб чел., определяется по формуле:

Рраб=Рпр+Робсл+РОЦФ                                                  (3.19)
Рраб=30+7+4+1+1+1+1+1+1+1+3= 51 чел.

Численность руководителей и специалистов цеха, РИТР чел., составляет 12% от чис​ленности рабочих цеха и определяется по формуле:

РИТР = 12% · Рраб.
                                             (3.20)

РИТР = 51×0,12= 6 чел.

Численность служащих цеха, Рслуж чел., составляет 3% от Рраб и определяется по формуле:

                           Рслуж. = 3% · Рраб.,                                              (3.21)

Рслуж. = 51×0,03= 2 чел.

Общая численность работающих в цехе, Робщ чел., определяется по формуле:

Робщ=Рраб+ РИТР+ Рслуж.                                              (3.22)
Робщ= 51 +6 + 2= 59 чел.
3.1.3  Расчет площадей основных, вспомогательных и бытовых помещений

Общая площадь под производственное оборудование, Sо м2, определяется по формуле.

Sо= Sуд.о. ∙С,                                                   (3.23)

где Sуд.о. - удельный показатель площади;

С - общее число оборудования.   

Sо= 20 ∙ 130=3198 м2
Производственная площадь, Sпр м2, определяется по формуле:

Sпр.= Sуд.п. ∙ Сст,                                            (3.24)

где  Sуд.п  - показатель     удельный     производственной площади;  

Sпр.= 19.2∙ 130=2496 м2

Вспомогательная площадь, Sвсп. м2,  составляет:

Sвпс.= Sо. – Sуд.п.                                             (3.25)
Sвпс.=3198 – 2496 = 702 м2

Определяем площадь вспомогательных служб. 

Площадь заточного отделения, Sзаг. м2, определяется по формуле: 

Sзат. = Сзат. ∙ Sср.уд.  ,                                       (3.26)
где Сзат. - количество  станков заточного отделения;

Sср.уд - средняя площадь на один станок.

Sзат. =1∙ 10=10 м2

Площадь цеховой ремонтной базы, SЦРБ м2,   определяется по формуле.

SЦРБ. = СЦРБ × Sуд.               ,                                           (3.27)
где СЦРБ - количество оборудования в отделении;               

Sуд.р - норма площади на один станок.          

  СЦРБ. = 0,02 ×Соб=0,02×190 = 4 шт.                                                                               

SЦРБ =10 ×4=40 м2

Площадь         инструментально-раздаточной         кладовой, SИРК м2,  определяется по формуле:

SИРК. = Сст ∙  Sуд.     ,                                  (3.28)

где Sуд.- удельная площадь на один производственный станок.

SИРК. = 130 ∙  0,5 = 65 м2

Площадь    кладовой    приспособлений и инструментальной оснастки, Sприс м2,  определяется    по формуле :

Sприс  = Сст · Sуд.,  
       (3.29)

где Sуд. – удельная площадь на один производственный станок, 0,6.

Sприс=0,6 ∙ 130=78 м2
Площадь контрольного отделения, Sк.о.  м2, определяется по формуле.

Sк.о. =0,04 ∙ Sпр.,                                        (3.30)

Sк.о. =0,04 ∙2496 = 100 м2

Площадь отделения для приготовления и раздачи смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ) по количеству станков в цехе выбираем Scoж= 60 м2( стр. 9 []),    площадь    отделения     для     переработки стружки выбираем Sп.с = 72 м2      

При укрупненном проектировании цеха площадь складов  определяют   на   основании   нормативных   данных   о   запасах хранения заготовок, полуфабрикатов и готовых изделий:

Sск.заг. = 
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где Q – масса заготовок, обрабатываемых в цехе в течение года, в тоннах;

t – запас хранения заготовок, в днях;

D – число рабочих дней в году;

q – средняя грузонапряженность площади склада.

ki – коэффициент использования площади.

Площадь склада заготовок
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Площадь склада готовых деталей
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Общая площадь сборочного отделения цеха определяется: по удельной площади на одно рабочее место 

Sоб.сб. =20 ∙ 24= 480 м2
Рассчитанные данные по площади сводим в таблицу 3.2.

Таблица 3.1 - Площади цеха

	Площадь
	м2

	Общая
	3198

	Производственная
	2494

	Вспомогательная
	702

	Сборочного отделения
	480


          Бытовые и служебные помещения.
К бытовым помещениям относятся: гардеробные, умывальники, душевые, санузлы, столовые.

К служебным относятся помещения цеховых служб: технологическое бюро, ПДБ, ПРБ, кабинеты начальника и заместителя начальника. Площадь этих помещений определяется из расчета 5 м2 на одного работающего. 

Согласно СНиП II М3-68 бытовые и служебные помещения располагаются в отдельной пристройке высотой 2-6 этажей и учетом     минимальных     затрат     времени     на     выполнение надобностей, связанных с работой. Пристройка имеет ширину 12м и сетку колонн 6x6 м. С учетом проездов длина пристройки L может быть принята 60 м или 48 м (УТС 72x72), а также 132 или 120 (УТС 72x144).

Этажность пристройки, h , определяется по формуле:
h = 
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где ∑ Р – общее количество работающих в цехе;

Sуд. – удельная площадь на одного человека, Sуд = 5 м2;

L – длина пристройки;

В – ширина пристройки.
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Пристройка примыкает к боковой стене производственного здания, высота этажа 3,3 м.

3.1.4 Выбор типа здания, компоновка цеха. Выбор внутрицехового и межцехового транспорта и подъемных устройств
Для проектируемого цеха выбираем одноэтажное здание из сборного железобетона с высотой пролета h = 10,8 м и сеткой колонн 24x12 м.

Производственное здание компонуется из унифицированных тепловых секций (УТС) размером 72x72 или 72x144 м. Исходя из общей площади размещаем цех в здании, состоящим из УТС 72x72 м. Размеры строительных параметров установлены на основе единой модульной системы (ЕМС)  согласно СНиП II А4-62.

Основным    видом    межцехового    транспорта    согласно рекомендациям МРТм 0546-(001 - 008)-85 является:

- бортовые автомобили и самосвалы, а также специализированные автомобили;

- автопогрузчики грузоподъемностью 1 – 5 т.;

- электропогрузчики грузоподъемностью 0,25 – 3 т.;

- электрокары грузоподъемностью 0,5 – 5 т.;

- тракторы с прицепными тележками грузоподъемностью 2 – 5 т.

Для внутрицехового транспортирования принимаются:

- электропогрузчики и электрокары;

- электроштаблеры;

- подвесные толкающие конвейеры;

- напольные пульсирующие и непрерывные конвейеры.

3.2 Проектирование участка механической обработки деталей

3.2.1 Исходные данные 
Таблица 1 – Исходные данные детали 

	Исходные данные (показатели)
	Содержание

	Наименование детали
	Вал-шестерня

	Количество смен 
	2

	Годовая программа выпуска деталей, шт
	2000

	Масса детали, кг
	0,67

	Масса заготовки (поковки), кг
	1,461

	Масса заготовки (прокат), кг
	2,71

	Наименование материала
	Сталь 45 ГОСТ 1050-88

	Цена 1кг материала, руб.

- прокат

- штамповка
	20

30

	Цена 1кг отходов, руб.
	2

	Коэффициент выполнения норм
	1,2

	Количество деталей в партии, шт
	41


Таблица 3 – Проектируемый технологический процесс обработки детали

	№ операц.
	Наименование операции
	Наименование оборудования и модель
	Нормы времени
	Квалиф. работ

	
	
	
	То
мин
	Тв
мин
	Тшт
мин
	Тпз
мин
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	005
	Заготовительная
	
	
	
	
	
	

	010
	Термическая
	
	
	
	
	
	

	015
	Фрезерно-центровальная
	Двусторонний фрезерно-центровальный полуавтомат барабанного типа трехпозиционный МР76А
	0,51
	1,33
	1,97
	15
	4

	020
	Токарная с ЧПУ
	Токарно-винторезный 16К20Ф3
	0,78
	2,32
	3,4
	20
	2

	025
	Токарная с ЧПУ
	Токарно-винторезный 16К20Ф3
	3,36
	3,52
	7,5
	20
	2

	030
	Разметка
	
	
	
	
	
	

	035
	Вертикально-фрезерная
	Вертикально-фрезерный 6Н13
	5,2
	0,96
	6,0
	10
	4

	040
	Слесарная
	
	
	
	
	
	

	045
	Шлифовальная
	Центрошлифовальный МВ119
	0,4
	0,5
	2,21
	17
	4

	050
	Шлифовальная
	Круглошлифовальный полуавтомат для врезного и продольного шлифования 3М151
	1,97
	0,9
	2,03
	17
	4

	055
	Шлифовальная
	Круглошлифовальный полуавтомат для врезного и продольного шлифования 3М151
	2,71
	1,96
	4,8
	17
	4

	060
	Зубофрезерная
	Зубофрезерный полуавтомат 5306К
	0,4
	1,85
	2,43
	31
	4

	Продолжение таблицы 3

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	065
	Токарная
	Токарно-винторезный станок 1К62
	0,1
	0,98
	1,15
	24
	3

	070
	Слесарная
	
	
	
	
	
	

	075
	Маркировочная
	
	
	
	
	
	

	080
	Контрольная
	
	
	
	
	
	

	Итого:
	
	
	31,5
	
	


3.2.2 Определение годового приведенного объема выпуска деталей 

Определение годового приведенного объема выпуска деталей, Nпр шт., производится по формуле:
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где Ni – объем выпуска i-той детали в шт.;

Кпр – коэффициент приведения;

Коэффициент приведения, Кпр, определяется по формуле:
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где К1 – коэффициент приведения по массе;

К2 - коэффициент приведения по серийности.

Коэффициент приведения по массе, К1, определяется по формуле:
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где Mi –масса i-той детали, кг ;

 Мпр – масса детали представителя.

Коэффициент приведения по серийности, К2, определяется по формуле:
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Таблица 3.1-Ведомость расчета приведенной программы участка

	Заданная программа

	Приведенная программа

	Наимено-вание
	Объем выпуска, шт. 
	Материал
	Масса, кг
	Наименование изделия представителя
	К1
	К2
	Кпр
	Приведен-ное число деталей

	
	
	
	одного
	всех
	
	
	
	
	

	Вал-шестерня
	2000
	сталь 45
	0.67
	1340
	Вал-шестерня
	1
	1
	1
	2000

	Ось
	4020
	сталь 35
	0.05
	201
	
	1,19
	1
	1,19
	4063

	Винт ходовой
	2060
	сталь 35
	7.9
	16274
	
	0,92
	1,11
	1,02
	2084

	Рейка зубчатая
	2020
	сталь 40Х
	2.3
	4646
	
	1,08
	1,11
	1,2
	2045

	Вал-червячный
	2000
	сталь 40Х
	0.7
	1400
	
	1,22
	1,11
	1,35
	2101

	Вал
	3120
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	0.6
	1872
	
	1,26
	1,11
	1,4
	3148

	Вал-шлицевый
	4120
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	2.3
	9476
	
	1,07
	1,11
	1,19
	4197

	Вал
	3120
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	2.2
	6864
	
	1,08
	1,11
	1,2
	3161

	Скалка
	2060
	сталь 45
	6.18
	12730
	
	0,92
	1,11
	1,02
	2096

	ИТОГО
	
	
	
	
	
	
	
	
	24895


Принимаем приведенную программу 25000 шт.

3.2.3 Определение потребного количества оборудования и рабочих мест на проектируемом участке

Количество металлорежущего оборудования, Срасч шт., рассчитывается по каждому виду обработки в зависимости от содержания операций, выполнение которых необходимо для обеспечения всего технологического процесса механической обработки деталей на участке по формуле:
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где Тшт – штучно-калькуляционное время выполнения операции  одной детали по проектируемому техпроцессу по данному виду обработки или операции, мин;

Nпр -  приведенная годовая программа выпуска деталей;

Fд=2040 час – годовой действительный фонд времени работы станочного оборудования в одну смену;

КЗ ср – средний коэффициент загрузки станка (для универсальных станков-0,8, для станков с ЧПУ-0,9).
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                                Сприн.015 = 2 станка 
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                      Сприн.020,025 с ЧПУ = 8 станков
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                                Сприн.035 = 4 станка 
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                                Сприн.045 = 2 станка
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                            Сприн.050,055 = 5 станков
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                                Сприн.060 = 2 станка
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                                Сприн.065 = 1 станкок
Итого:

∑Срасч=   20,1                                                      ∑Сприн= 24 станков

Коэффициент загрузки по каждой операции определяется по формуле:
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Средний коэффициент загрузки оборудования по участку определяется по формуле:
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Составим ведомость потребного количества оборудования

Таблица 3.3 - Ведомость потребного количества оборудования

	№ операции
	Наименование операции
	Тип и модель станка
	Габариты станка, 

м2
	Кол-во станков
	Коэффици-ент загрузки

Кз

	015
	Фрез.-центр. 
	МР76А
	4.4
	2
	0.6

	020-025
	Токар.-винт с ЧПУ 
	16К20Ф3
	3.5
	8
	0.78

	035
	Верт.-фрез. 
	6Н13
	2.6
	4
	0,85

	045
	Центр.-шлиф. 
	МВ119
	4
	2
	0,65

	050
	Зубофрез. 
	5306К
	2.5
	2
	0,7

	055-060
	Круг.-шлиф. 
	3М151
	2.8
	5
	0,78

	065
	Токар.-винтор. 
	1К62
	2.7
	1
	0.7


Расчет количества рабочих производится с учетом многостаночного обслуживания.

Многостаночное обслуживание является одним из направлений повышения эффективности производства и применяется на станках с высоким уровнем автоматизации. Наилучшие возможности имеются при наличии нескольких одинаковых станков, выполняющих одну и туже операцию, то есть станков-дублеров.

Количество станков дублеров, Сдуб. , которые может обслужить один рабочий определяется по формулам:
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где 
[image: image62.wmf]АВТ
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 - машинно-автоматическое время, мин;
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 - 0,8;
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 - время выполнения ручных приемов (мин), а также время на наблюдение за работой станков и на переходы от станка к станку (0,1 – 0,5)

Тм-авт=tосн+tвсп;                                             (3.39)

Труч= tвсп+  tпр                                         (3.40)
Коэффициент многостаночного обслуживания (Кмн) равен количеству станков-дублеров и применяется на станках с высоким уровнем автоматизации при наличии нескольких одинаковых станков (дублеров), выполняющих одну и туже операцию.

Для остальных моделей станков величина 
[image: image65.wmf]дубл

С

, принята равной 1, так как операции, выполняемые на этих станках, состоят из 2-х и более переходов и непрерывное машинно-автоматическое время является непродолжительным. Кмн = 
[image: image66.wmf]дубл
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 и округляется до целого меньшего числа.

    Для 020 операции       

Тм-авт=0.7 + 2.32=3,1 мин.   Т руч=2.32 + 0,2 = 2.52 мин.
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           Кмн.040=2

Для 025 операции
Тм-авт=3.36 + 3.52 = 6.88 мин.  

Т руч=3.25 +  0.1 = 4.02   мин.
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      Кмн.060,075 = 4
Расчет численности производственных рабочих производится по формуле, Рст. расч. чел., исходя из количества станков на год с учетом многостаночного обслуживания:

                                    Рст. расч. = 
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где Fпр=2040 час – действительный годовой фонд времени работы оборудования;

       Fд=1860 час – действительный годовой фонд времени работы станочника;

 КИ – коэффициент использования оборудования (для универсальных станков-0,9, для станков с ЧПУ-0,85);

КЗ – коэффициент загрузки оборудования на данной операции;

КМ – коэффициент многостаночности.
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                                                     Рприн 015 = 3 чел.
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                                               Рприн 025 = 12 чел.
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                                                   Рприн 035 = 7 чел.
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                                    Рприн 045 = 3 чел.
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                                           Рприн 050,055= 4 чел.


[image: image75.wmf]8

.

6

1

1860

9

,

0

7

,

0

4060

5

060

=

×

×

×

×

=

ðàñ÷

P

                                                     Рприн 060 = 7 чел.
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                                      Рприн 065 = 1 чел.

Результаты расчетов сведем в таблицу 3.4 .

Таблица 3.4 - Результаты расчетов рабочих на участке

	№
оп
	Сприн
шт
	Профессия
рабочего
	Тариф. разряд
	Nпр
	Fдр
	Сдубл
	Pрас
	Числен. рабочих

	
	
	
	
	
	
	
	
	Всего
	1 см
	2

см.

	015
	2
	Фрезеровщик
	4
	25 000
	1860
	1
	2.3
	3
	2
	1

	025

025
	8
	Оператор
	2
	
	
	2
	11.5
	7
	4
	3

	035
	4
	Фрезеровщик
	4
	
	
	1
	6.6
	8
	4
	4

	045
	2
	Шлифовальщик
	4
	
	
	1
	2.5
	3
	2
	1

	050

055
	5
	Шлифовальщик
	4
	
	
	1
	3.06
	9
	5
	4

	060
	2
	Фрезеровщик
	4
	
	
	1
	6.8
	3
	2
	1

	065
	1
	Токарь
	3
	
	
	1
	1.3
	2
	1
	1

	Итого
	∑24
	
	
	
	
	
	
	35
	20
	15


Расчет численности наладчиков ведется с учетом норм обслуживания.

В начале определяется расчетная численность наладчиков, Rн.яв чел., по формуле:
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где 
[image: image78.wmf]см

К

 - коэффициент сменности работы оборудования (2 смены);


[image: image79.wmf]обсл
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 - норма обслуживания на одного наладчика в смену в шт.; для станков с ЧПУ -4, для универсальных станков -10шт.

 для станков с ЧПУ       
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для универсальных станков    
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Затем рассчитывается списочная численность наладчиков, Рн. спис. чел.,  по формуле:
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где Кн - коэффициент, учитывающий невыходы по уважительной причине (отпуск, болезнь и т.д.) 
[image: image83.wmf]9

,

0

=

н

К

.

для станков с ЧПУ      
[image: image84.wmf]4

,

4

9

,

0

4

.

.

=

=

ЧПУ

списоч

н

Р

                       Рприн. = 4 чел.

для универсальных станков     
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            Рприн. = 4 чел.

Численность наладчиков при 2-х сменном режиме работы составит 6 чел. в первую смену и 5 чел. в 2-ю.

3.2.4 Разработка плана расположения оборудования на проектируемом участке
Площадь участка,  рассчитывается с учетом дополнительной площади для стеллажей по формуле:

Sучастка.= 
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где  Sст - площадь станка по габаритам, м2;

Sдоп=4,5 – дополнительная площадь, м2.

Sучастка.=(4.4+4,5)×2+(3.5+4,5)×8+(2.6+4,5)×4+(4+4,5)×2+(2.8+4,5)×2+(2.5+4,5)×5+(2.7+4,5)×1 = 184 м2
Станки на проектируемом участке расположены следующим образом:

Двусторонний фрезерно-центровальный полуавтомат барабанного типа трехпозиционный МР76А 

        Токарно-винторезный 16К20Ф3

Вертикально-фрезерный 6Н13
        Центрошлифовальный МВ119

        Круглошлифовальный полуавтомат для врезного и продольного шлифования 3М151

       Зубофрезерный полуавтомат 5306К

       Токарно-винторезный станок 1К62

Заготовки доставляются из склада заготовок к первому станку в технологическом процессе, далее движение детали происходит по ходу технологического процесса. После обработки деталь поступает на склад готовой продукции.

Участок расположен между колоннами Б и В по ширине цеха и между колоннами 3, 4, 5 по длине цеха.

3.3 Организация деятельности цеха и участка

Механосборочный цех по производству  состоит из следующих участков:

сборочный участок;

участок механической обработки валов;

участок механической обработки зубчатых колес;

участок механической обработки  деталей типа «Вал».

вспомогательные отделения (склад металла и заготовок, отделение по переработке стружки, отделение по приготовлению и раздаче СОЖ, заточное отделение, инструментально-раздаточная кладовая, цеховая ремонтная база, кладовая инструментальной и технологической оснастки, ОТК, участок мойки и сушки, склад готовой продукции).

Режим работы цеха двухсменный. Номенклатура деталей, закрепленная за цехом, обрабатывается на  производственных участках, которые  работают по предметно-замкнутому циклу. 

Металлообрабатывающие участки отвечают за обработку деталей на металлорежущих станках. Может производить следующую механическую обработку: токарные и расточные работы, глубоко-расточные работы, круглошлифовальную, внутришлифовальную и резьбошлифовальную обработку, шлифовку червяков, плоскошлифовальные работы, продольно-фрезерную обработку без ЧПУ и с ЧПУ, зубофрезерные и зубодолбежные работы, червячно-фрезерные работы

Сборочный участок занимается сборкой узлов и общей сборкой изделия.

Участок  мойки и сушки обеспечивает очистку деталей от загрязнений.

Склады организуют хранений заготовок и готовых изделий.

Цеховая ремонтная база обеспечивает проведение ремонта  оборудования, инструмента и технологической оснастки.

 Основное руководство цеха осуществляет начальник цеха, в подчинении у которого находятся: два зам. начальника цеха по производству и два зам. начальника цеха по технике.

Первый зам. начальника цеха по производству управляет группой организации и оплаты труда, экономической группой, табельной, производственно-диспетчерской группой, механическими участками, ОТК.

Второй зам. начальника цеха по производству управляет сборочным участком, склад металла и заготовок, склад готовой продукции, участок мойки и сушки, служба охраны труда.

Первый зам. начальника цеха по технике управляет цеховой ремонтной базой, хозяйственной группой, инструментально-раздаточная кладовая, кладовая инструментальной и технологической оснастки, заточной участок.

Второй зам. начальника цеха по технике управляет технологическим бюро, архивом, отделение по переработке стружки, отделение по приготовлению и раздаче СОЖ.

Группа организации и оплаты труда занимается обеспечением организации работающих заработной платой.

Экономическая группа отвечает за планирование  и организацию производственного процесса.

Табельная ведет учет фактически проведенной работы.

Производственно-диспетчерская группа - контроль и учет за поступлением заготовок, сдачей готовых деталей; - загрузку участков; - контроль сменного задания.

Хозяйственная группа обеспечивает уборку цеха.

Технологическое бюро осуществляет технологическое обеспечение производственного процесса документацией.

Архив сохраняет необходимую цеховую документацию.

Работой на участках руководят мастера, у них в подчинении непосредственно находятся рабочие.

ОТК решает следующие задачи:

- предотвращение выпуска предприятием продукции, не соответствующей требованиям стандартов и технических условий, утвержденным образцам; проектно-конструкторской документации;

- проверка поступающих на предприятие материальных ресурсов;

- составление актов приемки;

- операционный контроль на всех стадиях производства;

- контроль за комплектностью, качеством, консервацией продукции;

- учет брака продукции;

- разработка рекомендаций по повышению качества выпускаемой продукции.

Служба охраны труда имеет следующие функции:

- выявлять опасные и вредные производственные факторы;

-осуществлять систематический контроль за соблюдением требований промышленной безопасности работниками, занятыми эксплуатацией опасных производственных объектов;

- обеспечить проведение комплексных и целевых проверок состояния промышленной безопасности с целью выявления опасных факторов на рабочих местах, окружающей среды, правильности эксплуатации очистных и защитных сооружений;

- разрабатывать планы мероприятий по локализации аварий и ликвидации их последствий;

-организовать обучение и аттестацию работников в области промышленной безопасности по подготовке, переподготовке, повышению квалификации, стажировке рабочих перед допуском к самостоятельной работе;

- организовать работу по подготовке проведения экспертизы промышленной безопасности;

- доводить до работников занятых эксплуатации опасных производственных объектов изменения требований;

- своевременно представлять в территориальные органы Гостехнадзора РФ информацию по осуществлению производственного контроля;

- разрабатывать совместно с руководителями подразделений мероприятия по предупреждению травматизма, по улучшению условий труда;

- разрабатывать программы проведения инструктажа по охране труда;

 - проводить систематический контроль за состоянием условий труде на рабочих места;

- контролировать соблюдение требований правил противопожарной безопасности.

Технологическая подготовка производства на участке осуществляется технологом, закрепленным за данным участком. Главным основополагающим документом, в котором изложены основные требования по подготовке производства и внедрению деталей на станках с ЧПУ является стандарт предприятия.

Этапы подготовки производства по внедрению программ на станках с ЧПУ и сроки их выполнения предусмотрены графиками внедрения деталей, которые ежеквартально разрабатываются технологическим отделом  и утверждаются главным инженером.

Рабочее место – это зона, оснащенная необходимыми технологическими средствами, в которой постоянно или временно совершается трудовая деятельность рабочего или группы рабочих, совместно выполняющих определенную работу. постоянным рабочим местом считается такое, на котором работающий находится более 50% своего рабочего времени или более двух часов непрерывно. Если при этом работа осуществляется в различных пунктах рабочей зоны, постоянным рабочим местом считают всю рабочую зону, то есть пространство высотой до 2 м над уровнем пола или площадки, на которой расположено рабочее место.

Рабочее место является основным звеном производственной структуры, цеха, поэтому очень важно, чтобы оно было рационально организовано.

Рациональная организация рабочего места включает его планировку, оснащение и обслуживание.

Оснащение рабочего места включает технические средства, необходимые для  производства определенных видов работ (станки, подъемно-транспортные устройства, технологическую и организационную оснастку), а также средства для обеспечения комфорта на рабочем месте (соответственное освещение, средства связи, ограничение уровня шума и вибраций, эстетические мероприятия и другие средства обеспечения безопасности труда).

При планировании рабочего места в первую очередь необходимо учитывать рабочее положение станочника, а также величину и характер рабочих усилий (статических, динамических), объем и темп выполняемых движений, степень точности операции и т.п.

Рациональная рабочая поза стоя обеспечивается при сохранении вертикального положения туловища или наклона его вперед на 10-15°.

Обычно при планировке рабочего места включают технологическую и организационную оснастку.

Организационная оснастка – средства, обеспечивающие расширение и хранение технологической оснастки, а также облегчающее труд, и обеспечивающие его безопасность.

Указанный инструмент выдают только для выполнения определенных видов работы. На рабочем месте его хранят на свободных полках инструментальных шкафов и тумбочек.

Все рабочие места станочников в обязательном порядке оснащают решетками под ногами, либо ступеньками со сплошным настилом. Их следует изготовлять их электроизоляционных материалов.
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