
 
 
 
 
 
 

PRZYGOTOWANIE PRODUKCJI  
KRAJALNICY 

 
 
 

 
 
 
Przygotowane przez: 

Hubert Banaszak 

Paweł Bożydaj 

Filip Czekalski 



 
1.1 Analiza wyrobu jako obiektu zbytu, projektowania i produkcji 

●​ Krótka charakterystyka wyrobu 
 

Krajalnica 612p jest urządzeniem, które ma na celu szybko i dokładnie kroić różnego 
rodzaju pożywienie - głównie pieczywo, ale też nabiał, wędliny bądź warzywa. Krajalnica ta 
wyposażona jest w nóż, który napędza silnik za pomocą przekładni ślimakowej. Nóż ten ma 
funkcję regulacji, dzięki czemu możemy uzyskać różne grubości obrabianych przedmiotów. 
Wyrób ten przeznaczony jest głównie dla gospodarstw domowych, ale może być również 
stosowany w zakładach gastronomicznych. 
 

●​ Rysunek poglądowy 

 
Rys. 1 Rysunek poglądowy krajalnicy z wymiarami 

 



 
●​ Modernizacja wyrobu podstawowego 

Modernizacji podlegają części: 
-​ (63) nóż kołowy - w wyrobie A jest stal hartowana, a w wyrobie B stal nierdzewna 
-​ (28) osłona stołu - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, a w wyrobie B 

aluminiowa 
-​ (4) nóżka - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, a w wyrobie B jest stworzona z 

silikonowych przyssawek 
-​ (38) płyta dociskowa - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w wyrobie B z 

aluminium 
-​ (29) płyta stołu - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w wyrobie B z aluminium 
-​ (47) silnik - w wyrobie A silnik ma moc 70 V, w wyrobie B ma 150 V 
-​ (39) płyta oporowa - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w wyrobie B z 

aluminium 
-​ (6) osłona przycisków - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w wyrobie B z 

aluminium 
-​ (5) osłona instalacji elektrycznej - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w 

wyrobie B z aluminium. 
Te części są modernizowane w celu zwiększenia długości życia wyrobu B oraz polepszenia 
jego wyglądu. Dzięki tym zmianom wyrób B będzie spełniał potrzeby bardziej 
wymagających użytkowników. 
 

●​ Planowany roczny program produkcji wyrobu A i B 
Planuje się produkcję: 

-​ 3500 sztuk wyrobu A 
-​ 2700 sztuk wyrobu B 

 
1.2 Podstawowe parametry wyrobu 
 

Wyszczególnienie Wyrób A Wyrób B 

Zakres krojenia [mm] 0-15 0-25 

Moc silnika [W] 150 250 

Wymiary [mm] 495x655x510(H) 

Waga [kG] 29 39 

 
 
 
 
 
 
 



1.3 Przewidywana liczba zespołów i części w wyrobach A i B 
 

 
Legenda: 
Niebieskie części – niezmienione i występujące w wyrobie A i B 
Czerwone części – występują w wyrobie A i są zmienione dla wyrobu B 

 
 

Rys. 2 Schemat złożeniowy wyrobu 



   
Rys. 3 Rysunek złożeniowy wyrobu podstawowego A. 

 
 

 



Rys. 4 Rysunek złożeniowy wyrobu podstawowego B. 
ZN – części znormalizowane ​
ZU – części zunifikowane ​
OR - części oryginalne 

 



Tab. 1.1 Wykaz części w wyrobach A, B i Bi z podziałem na części znormalizowane, 
zunifikowane i oryginalne 

 
         
         

Krajalnica 612p  

Lp. Rodzaj zespołów i części 
A B Bi  

części  zespoły części  zespoły części  zespoły  
1. Części znormalizowane 23 0 23 0 23 0  
2. Części zunifikowane 28 4 33 4 28 4  
3. Części oryginalne 13 3 8 3 13 3  

 SUMA  64 7 64 7 64 7  
         
         

Tab. 1.2 Przewidywana liczba części i zespołów w wyrobach A, B i Bi oraz ich struktura 
 

Wyrób B zapożycza z wyrobu A 23 części znormalizowanych, 26 części zunifikowanych i 6 
części oryginalnych 

 



1.4 Przewidywana liczba części wg grup utrudnienia konstrukcyjnego 
 

Tab. 1.3 Grupy utrudnienia konstrukcyjnego części 

Lp. Nr na 
rysunku Nazwa Części Miejsce występowania 

Grupy utrudnienia 
konstrukcyjnego 

I II III IV V VI 
1. 1 Korpus główny A, Bi           x 
2. 4 Nóżka A  x           

3. 5 Osłona instalacji 
elektrycznej A       x     

4. 6 Osłona przycisków A         x   
5. 28 Osłona stołu A   x         
6. 29 Płyta stołu A         x   
7. 38 Płyta dociskowa A         x   
8. 39 Płyta oporowa A     x       
9. 42 Korpus przekładni A, Bi x           

10. 62 Osłona ostrza noża A, Bi   x         
11. 63 Nóż kołowy A       x     
12. 64 Pokrywa noża A, Bi     x       

13. 65 Uchwyt pokrywy 
noża A, Bi x           

14. 63 (rys 
B) Nóż kołowy B B, Bi       x     

15. 28 (rys 
B) Osłona stołu B B, Bi   x         

16. 4 (rys B) Nóżka B B, Bi   x         

17. 38 (rys 
B) Płyta dociskowa B B, Bi         x   

18. 29 (rys 
B) Płyta stołu B B, Bi         x   

19. 39 (rys 
B) Płyta oporowa B B, Bi     x       

20. 6 (rys B) Osłona przycisków 
B B, Bi         x   

21. 5 (rys B) Osłona instalacji 
elektrycznej B B, Bi       x     

   SUMA 3 4 3 4 6 1 
 
I. Części proste niewymagające obliczeń wytrzymałościowych. 
II. Części proste wymagające obliczeń wytrzymałościowych. 
III. Części o średnioskomplikowanym kształcie niewymagające obliczeń 
wytrzymałościowych. 
IV. Części o średnioskomplikowanym kształcie wymagające obliczeń wytrzymałościowych. 
V. Części o skomplikowanym kształcie niewymagające obliczeń wytrzymałościowych. 
VI. Części o skomplikowanym kształcie wymagające obliczeń wytrzymałościowych. 

 



Tab. 1.4 Przewidywana liczba części rysunkowych wg grup utrudnienia konstrukcyjnego 
Grupa 

utrudnienia 
konstrukcyjnego 

Rodzaj części 
A B Bi 

% liczba 
części % liczba 

części % licz
czę

I. Proste niewymagające obliczeń 
wytrzymałościowych 

23.0
8 3 0 0 15.3

5 

II. Proste wymagające obliczeń 
wytrzymałościowych 

15.3
5 2 25 2 23.0

8 

III. 
O średnioskomplikowanym kształcie 

niewymagające obliczeń 
wytrzymałościowych 

15.3
5 2 12.5 1 15.3

5 

IV. 
O średnioskomplikowanym kształcie 

wymagające obliczeń 
wytrzymałościowych 

15.3
5 2 25 2 15.3

5 

V. 
O skomplikowanym kształcie 

niewymagające obliczeń 
wytrzymałościowych 

23.0
8 3 37.5 3 23.0

8 

VI. 
O skomplikowanym kształcie 

wymagające obliczeń 
wytrzymałościowych 

7.79 1 0 0 7.79 

SUMA 100 13 100 8 100 1
 
 

1.5 Przewidywana liczba części wg faz technologicznych 
 
Korpus główny (A, B) – wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie   
Nóżka (A) – wtryskiwanie, cięcie 
Osłona instalacji elektrycznej (A) – wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie   
Osłona przycisków (A) – wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie   
Osłona stołu (A) – wtryskiwanie, szlifowanie 
Płyta stołu (A) – wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie 
Płyta dociskowa (A) – wtryskiwanie, okrawanie, szlifowanie 
Płyta oporowa (A) – wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie 
Korpus przekładni (A, B) – wtryskiwanie, wiercenie 
Osłona ostrza noża (A, B) – cięcie, gięcie, gratowanie 
Nóż kołowy (A) – cięcie, wiercenie, frezowanie, hartowanie 
Pokrywa noża (A, B) – wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie 
Uchwyt pokrywy noża (A, B) – cięcie, wiercenie 
Nóż kołowy  (B) – cięcie, wiercenie, frezowanie, hartowanie 
Osłona stołu (B) – cięcie, szlifowanie 
Nóżka (B) – wtryskiwanie 
Płyta dociskowa (B) – cięcie, gięcie, gratowanie, szlifowanie   
Płyta stołu (B) – cięcie, gięcie, wiercenie, gratowanie, szlifowanie   
Płyta oporowa (B) – cięcie, gięcie, gratowanie 
Osłona przycisków (B) – cięcie, gięcie, zgrzewanie, gratowanie 
Osłona instalacji elektrycznej (B) – cięcie, gięcie, tłoczenie, gratowanie. 



Tab. 1.5. Stopnie utrudnienia technologicznego wykonywanych operacji 
 

 

 



 

 



 
 

Tab. 1.6. Przewidywana liczba operacji technologicznych wg grup utrudnienia w częściach 
należących do wyrobów A i B (części wspólne) 

Lp. 
Części podlegające​

obróbce wg poniższych​
faz technologicznych 

Liczba operacji w grupie utrudnienia 
Razem 

I II III IV 
1. Wtryskiwanie 1 1 1 1 4 
2. Okrawanie 0 0 1 0 1 
3. Wiercenie 2 0 1 0 3 
4. Szlifowanie 0 1 1 0 2 
5. Cięcie 1 1 0 0 2 
6. Gięcie 0 1 0 0 1 
7. Gratowanie 0 1 0 0 1 
8. Frezowanie 0 0 0 0 0 
9. Hartowanie 0 0 0 0 0 

10. Tłoczenie 0 0 0 0 0 
11. Zgrzewanie 0 0 0 0 0 

 
Tab. 1.7. Przewidywana liczba operacji technologicznych wg grup utrudnienia w częściach 

należących do wyrobów A 

Lp. 
Części podlegające​

obróbce wg poniższych​
faz technologicznych 

Liczba operacji w grupie utrudnienia 
Razem 

I II III IV 

1. Wtryskiwanie 1 2 3 1 7 
2. Okrawanie 0 1 3 1 5 
3. Wiercenie 1 3 1 0 5 
4. Szlifowanie 1 3 1 1 6 
5. Cięcie 1 1 0 0 2 
6. Gięcie 0 0 0 0 0 
7. Gratowanie 0 0 0 0 0 
8. Frezowanie 0 1 0 0 1 
9. Hartowanie 0 0 1 0 1 

10. Tłoczenie 0 0 0 0 0 
11. Zgrzewanie 0 0 0 0 0 

 
 

 



 
Tab. 1.8. Przewidywana liczba operacji technologicznych wg grup utrudnienia w częściach 

należących do wyrobów B 

Lp. 
Części podlegające​

obróbce wg poniższych​
faz technologicznych 

Liczba operacji w grupie utrudnienia 

Razem 
I II III IV 

1. Wtryskiwanie 0 1 0 0 1 
2. Okrawanie 0 0 0 0 0 
3. Wiercenie 0 2 0 0 2 
4. Szlifowanie 0 2 1 0 3 
5. Cięcie 0 4 2 1 7 
6. Gięcie 0 2 2 1 5 
7. Gratowanie 0 2 2 1 5 
8. Frezowanie 0 0 1 0 1 
9. Hartowanie 0 0 1 0 1 

10. Tłoczenie 0 0 1 0 1 
11. Zgrzewanie 0 0 1 0 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



2. Planowanie pracochłonności i kosztów konstrukcyjnego 
przygotowania produkcji 

 
Obliczenia wykonywane na podstawie danych z normatyw z wariantu D. 

 
2.1 Określenie pracochłonności konstrukcyjnego przygotowania produkcji ​
wyrobów A i B. 
 

Tab. 2.1. Pracochłonność wykonania rysunków części oryginalnych wyrobów A, B i Bi wg 
grup utrudnienia konstrukcyjnego, w godzinach 

 
 

Liczba części rodzajowych typoszeregu: 
T=23+0+28+1+13+8=71 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 

Tab. 2.2. Pracochłonność projektowania bazowego modelu A, jego pochodnej B, oraz 
wyrobu Bi w przypadku indywidualnej metody projektowania, w godzinach. 

 

 
 
Pracochłonność konstrukcyjnego przygotowania produkcji wynosi więc w przypadku 
projektowania typoszeregu 1375,12 godzin dla bazowego modelu i 1062,9 godzin dla 
pochodnej. W przypadku projektowania indywidualnych konstrukcji na wyrób A potrzeba by 
1290,46 godzin, a na wyrób B potrzeba by 1156,94 godzin. Zmniejszenie pracochłonności 
prac konstrukcyjnego przygotowania produkcji w przypadku projektowania typoszeregu 
wynosi zatem 9,38 godzin. 

 



 
 
2.2. Określenie przewidywanych kosztów konstrukcyjnego przygotowania produkcji 
wyrobów A i B. 
 
Tab. 2.3. Przewidywany koszt konstrukcyjnego przygotowania produkcji bazowego modelu 

wyrobu (A), jego pochodnej (B) oraz wyrobu zmodernizowanego (Bi) w przypadku 
indywidualnego projektowania. 

 

 
 
 

 



 
 
Przewidywany koszt prac konstrukcyjnego przygotowania produkcji w przypadku 
projektowania typoszeregu wynosi: 
-wyrób bazowy A -​ ​ 18 250,89 zł 
-wyrób pochodny B -​ ​ 14 441,92 zł 
​  

RAZEM:​ ​ 32 692,81 zł 
 
W przypadku indywidualnego projektowania konstrukcji wyrobów koszty konstrukcyjnego 
przygotowania produkcji wyniosły by: 
-wyrób bazowy A -​ ​ 17 228,42 zł 
-wyrób pochodny B -​ ​ 15 614,46 zł 
​  

RAZEM:​ ​ 32 842,88 zł 
 
Oszczędność w kosztach KPP projektowania wyrobów A i B jako typoszeregu wynosi więc  
150,07 zł w stosunku do projektowania ich jako indywidualnych konstrukcji. 
 
2.3. Określenie pracochłonności i kosztu wykonania, prób i badań prototypu. 
 

1)​ Takt produkcji wyrobu A w produkcji seryjnej 
Fj = (Kd – Nr – Sw – Swo)*8*zm*ηpj = (365 – 53 – 52 – 10)*8*2*0,95=3800godz. 

τ =  = 1,10 godz./szt. 3800
3500

2)​ Pracochłonność wyrobu A w produkcji seryjnej (Ps(A)) 
Pcz = 3,6 * 1,10 = 3,96 godz./szt. 
Ps(A) = 13*3,96*1,4=72,07 godz. 

3)​ Pracochłonność wykonania prototypu A (Pp(A)) 
Ze względu na średnioseryjny typ produkcji typ przyjęto wartość współczynnika 
zwielokrotnienia pracochłonności X=10. Pracochłonność wykonania prototypu A 
wyniesie zatem: 

Pp(A) = 10*72,07 godz. = 720,7 godz. 
Pracochłonność wykonania prototypu B: Pp(B)=0,7*720,7 godz.=504,49 godz. 
Pracochłonność wykonania prototypu Bi: Pp(Bi)= Pp(A)=720,7 godz. 

 

 



 
KOSZT WYKONANIA PROTOTYPU A   
1)​ Koszty materiałów bezpośrednich – szacuje się w przybliżeniu na poziomie 950,00 zł 

2)​ Koszty części i zespołów nabywanych – szacuje się na poziomie 1 550,00zł 

3)​ Koszt robocizny bezpośredniej: 

Krb(A)=Pp(A)*Lr*sg=720,7 godz.*12zł/godz.=8 648,40 zł 
4)​ Koszty wydziałowe: 

Kwydz.(A)=70%* Krb(A)=0,7*8 648,4 zł=6 053,88 zł 
 
Koszty wykonania prototypu wyrobu bazowego A będzie więc wynosił: 

5)​ Koszt materiałów bezpośrednich -​ ​ 950,00 zł 
6)​ Koszt części i zespołów nabywanych -​ 1 550,00 zł 
7)​ Koszt robocizny bezpośredniej -​ ​ 8 648,40 zł 
8)​ Koszty wydziałowe (70-75% Krb(A)) -​6 053,88 zł 

 
Razem koszty wykonania prototypu A:​ 17 202,28 zł 

 
KOSZT WYKONANIA PROTOTYPU B = 70%*17 202,28 zł = 12 041,57 zł 
KOSZT WYKONANIA PROTOTYPU Bi = 17 202,28 zł 
 
PRACOCHŁONNOŚĆ PRÓB I BADAŃ PROTOTYPÓW: 
Prototyp A = 25%*720,7 godz. = 180,18 godz. 
Prototyp B = 25%*504,49 godz. = 126,13 godz. 
Prototyp Bi = 25%*720,7 godz. = 180,18 godz. 
 
KOSZTY PRÓB I BADAŃ PROTOTYPÓW: 
Prototyp A = 25%*17 202,28 zł = 4 300,58 zł 
Prototyp B = 25%*12 041,57 zł = 3 010,40 zł 
Prototyp Bi = 25%*17 202,28 zł = 4 300,58 zł 
 

 

 



3. Planowanie pracochłonności i kosztów technologicznego 
przygotowania produkcji. 

 
3.1. Określenie zakresu projektowania technologicznego oraz stopnia oprzyrządowania. 
​  
W przypadku przyjętych założeń produkcyjnych krajalnic należy oprzyrządować, jak to 
wynika z tablicy 1.2. następujące liczby części przy projektowaniu typoszeregu: 
- wspólne oryginalne części dla typoszeregu krajalnic A i B ​ - 6 szt. 
- oryginalne części dla wyrobu A​ ​ ​ ​ ​ - 7 szt. 
- oryginalne części dla wyrobu B​ ​ ​ ​ ​ - 8 szt.  
 
​ W przypadku projektowania indywidualnej konstrukcji należałoby oprzyrządować 
następujące liczby części: 
- oryginalne części dla wyrobu A​ ​ ​ ​ ​ - 13 szt. 
- oryginalne części dla wyrobu Bi​ ​ ​ ​ ​ - 13 szt. 
 
​ W przypadku konstrukcyjno-zunifikowanego typoszeregu wyrobów przyjęto wartość 
współczynników oprzyrządowania biorąc za podstawę łączą roczną produkcję krajalnic A i B 
w wysokości 6200 szt. W przypadku indywidualnych konstrukcji przyjęto wielkość produkcji 
wyrobu A w roku (3500 szt.). 
​ Wyrób zakwalifikowano do grupy wyrobów lekkich. 
 
 
 
 

Tab. 3.1. Przewidywalna liczba pozycji specjalnych pomocy warsztatowych dla oprzyrządowania produkcji 
wyrobu A i B w przypadku projektowania typoszeregu i indywidualnych konstrukcji. 

 
 

 



 
3.2. Określenie pracochłonności i kosztów opracowania procesów technologicznych i 
norm czasu pracy 
 

Tab. 3.2. Pracochłonność opracowania szczegółowej technologii wykonania bazowego modelu A krajalnicy. 

 
 

Średnia pracochłonność opracowania szczegółowej  
technologii jednej części rodzajowej w godz./1 część:     𝑇

ś𝑟
= 363,8

13 ≈27. 94≈28 𝑔𝑜𝑑𝑧.

 
Pracochłonność opracowania szczegółowej technologii 
dla produkcji pochodnej bazowego modelu:                        𝑇

𝐵
= 8 * 28 = 224 𝑔𝑜𝑑𝑧.

 
Pracochłonność opracowania szczegółowej technologii 
Wyrobu Bi w przypadku indywidualnej konstrukcji              𝑇

𝐵𝑖
= 13 * 28 = 364𝑔𝑜𝑑𝑧.

 
Tab. 3.3. Pracochłonność opracowania marszrutowej technologii ​

bazowego modelu A krajalnicy, jej pochodnej B i wyrobu Bi, w godz. 

 
 

 



 𝑇
𝐵𝑖

= 123
13 * 13 = 123 𝑔𝑜𝑑𝑧.

Tab. 3.4. Pracochłonność opracowania norm czasu procesów technologicznych, w godz. 

 
 𝑇

𝐵𝑖
= 107,5

13 * 13 = 107, 5≈108 𝑔𝑜𝑑𝑧.

 
Tab. 3.5. Zestawienie pracochłonności opracowania procesów technologicznych i norm czasu​

 krajalnic A i B,w godz. 

 
 

Średnia pracochłonność projektowania technologii i normowania jednej części rodzajowej 
 𝑇

ś𝑟
= 594,3

13 ≈45, 72𝑔𝑜𝑑𝑧.

 
Pracochłonność projektowania technologii i normowania pochodnej bazowego modelu B: 

 𝑇
𝐵

= 8 * 45, 72 = 365, 76𝑔𝑜𝑑𝑧.

 
Pracochłonność projektowania technologii i normowania pochodnej bazowego modelu Bi: 

 𝑇
𝐵𝑖

= 13 * 45, 72 = 594, 3𝑔𝑜𝑑𝑧.
Tab. 3.6. Przewidywany koszt opracowania procesów technologicznych i normowania wyrobów A i B 

 



 
 
3.3. Określenie pracochłonności i kosztów projektowania pomocy warsztatowych 
 

Tab. 3.7. Pracochłonność i koszty projektowania specjalnych pomocy warsztatowych dla oprzyrządowania 
produkcji krajalnic A i B w przypadku projektowania typoszeregu i indywidualnych konstrukcji 

 



 
 
 
 

 

 



3.4. Określenie pracochłonności i kosztów opracowania technologii wykonania 
oprzyrządowania 
 
​ Pracochłonność opracowania technologii wykonania pomocy warsztatowych przyjęto 
na poziomie 20% pracochłonności projektowania specjalnych pomocy warsztatowych. 
 

Tab. 3.8. Pracochłonność i koszty opracowania technologii wykonania pomocy warsztatowych wyrobu A i B 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
3.5. Określenie pracochłonności i kosztów wykonania oprzyrządowania wraz z pomocami zapasowymi 

 
 

Tab. 3.9. Pracochłonność i koszty wykonania specjalnych pomocy warsztatowych wraz z wtórnikami dla oprzyrządowania produkcji krajalnic A i B  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ZESTAWIENIE PRACOCHŁONNOŚCI I PRZEWIDYWANYCH KOSZTÓW 
TECHNICZNEGO PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI 

 
Tab. 3.10. Zestawienie pracochłonności i przewidywanych kosztów technicznego przygotowania produkcji 

Krajalnicy przy projektowaniu typoszeregu oraz indywidualnych konstrukcji 
 

 



WNIOSKI 
W ramach projektu z organizacji przygotowania produkcji została omówiona Krajalnica. Wyrób A jest 

podstawową wersją produktu, natomiast wyrób B to zmodernizowana wersja wyrobu A. Oba wyroby składają 
się z tej samej liczby części, tj. 64, różnią się one liczba części oryginalnych: dla wyrobu A – 13 części, dla 
wyrobu B – 8 części. Do wyrobu B nie zostały dodane żadne dodatkowe części, modernizacje polegają na 
wymianie niektórych części z wyrobu A. Zmiany polegały na wykonaniu 8 części z wytrzymalszego materiału 
oraz wymienieniu silnika na mocniejszego. Najwięcej części oryginalnych należało do V-tej grypy utrudnienia 
konstrukcyjnego (6 części), dla grup I-IV liczba części wyniosła 3-4, tylko jedna część należała do VI grupy. 

Wyrób A w ponad 92% składa się z części skomplikowanych lecz niewymagających obliczeń 
wytrzymałościowych lub części prostsze, a wyrób B w 100%. Krajalnica jako wyrób nie jest skomplikowana 
technologicznie – do jej wykonania potrzebne jest tylko 11 procesów technologicznych, a przy każdym procesie 
jest maksymalnie 11 części obrabianych. Wyrób został zakwalifikowany do grupy wyrobów lekkich. 

Wyrób A wymaga większej pracochłonności niż wyrób B – głownie ze względu na fakt, ze wyrób 
A ma więcej części oryginalnych – przez to koszt przygotowania konstrukcji wyrobu A jest również 
większy. Ze względu na mniejszą liczbę części oryginalnych dla wyrobu B pracochłonność potrzebna do 
wykonania rysunków części była mniejsza i wyniosła 135,6, gdzie dla wyrobu A - 184,15. Liczba części 
rodzajowych typoszeregu wyniosła 71. Pracochłonność konstrukcyjnego przygotowania produkcji wynosi w 
przypadku projektowania typoszeregu 1375,12 godzin dla wyrobu A i 1062,9 godzin dla wyrobu B.  
W przypadku projektowania indywidualnych konstrukcji na wyrób A potrzeba by 1290,46 godzin, dla wyrobu 
B - 1156,94 godzin. Zmniejszenie pracochłonności prac konstrukcyjnego przygotowania produkcji w przypadku 
projektowania typoszeregu wynosi zatem 9,38 godzin. 

Przewidywany koszt projektowania konstrukcyjnego typoszeregu dla wyrobu A wynosi 18 250,89 zł 
dla wyrobu B 14 441,92 zł. Razem koszt wynosi 32 692,81 zł. Przewidywany koszt indywidualnego 
projektowania konstrukcji dla wyrobu A wynosi 17 228,42 zł, dla wyrobu B 15 614,46 zł. Razem koszt wynosi 
32 842,88 zł. Oszczędność w kosztach KPP projektowania wyrobów A i B jako typoszeregu wynosi więc 
150,07 zł w stosunku do projektowania ich jako indywidualnych konstrukcji. 

Przygotowanie prototypu wyrobu A zajmie 721 godzin i będzie kosztowało 17 202,28 zł, biorąc pod 
uwagę koszt materiałów, nabywanych części i zespołów, robocizny, oraz koszty wydziałowe. Badanie prototypu 
zajmie 180 godzin i będzie kosztowało 4 300 zł. Przygotowanie prototypu wyrobu B zajmie 505 godzin i będzie 
kosztowało 12 041,57 zł,. Badanie prototypu zajmie 126 godzin, i będzie kosztowało 3010,40 zł. Największym 
kosztem wykonania prototypu wyrobów jest koszt robocizny bezpośredniej, koszt wykonania prototypów jest 4 
razy większy niż koszt przeprowadzenia prób i badan tych prototypów.  

Opracowanie projektów technicznych wyrobów oraz zestawienie specyfikacji, warunków technicznych 
i opracowanie dokumentacji eksploatacyjnej wymaga najwięcej pracochłonności przy projektowaniu bazowych 
modeli wyrobów, przez co największe koszty są właśnie przy tych grupach czynności. 

Najczęściej powtarzającymi się operacjami było: wtryskiwanie, szlifowanie, wiercenie, cięcie. 
Opracowanie szczegółowej technologii dotyczącej wymienionych operacji liczyło się z dużymi 
pracochłonnościami (dla wyrobu a największa pracochłonność posiadają części wtryskiwane – ze względu na 
ich duża ilość).  

Średnia pracochłonność opracowania szczegółowej technologii jednej części rodzajowej wyniosła 28 
godzin. Średnia pracochłonność projektowania technologii i normowania jednej części rodzajowej wyniosła 46 
godzin. 

Frezy specjalne i tłoczniki cechują się największą pracochłonnością projektowania specjalnych pomocy 
warsztatowych, oraz opracowania technologii wykonania pomocy warsztatowych.  Dla wyrobu A największa 
pracochłonność wykonania pomocy specjalnych oprzyrządowania wraz z wtórnikami maja matryce wtryskowe, 
frezy specjalne i tłoczniki, a dla wyrobu B – matryce wtryskowe i tłoczniki. 

Prace konstrukcyjne i wykonanie prototypów mieści się w 66 tys. zł wspólnie dla wyrobów A i B oraz 
71 tys. zł dla wyrobów A i Bi, natomiast opracowanie procesów, konstrukcji i technologii jest 2 razy droższe – 
to samo tyczy się wykonania 1 kompletu pomocy warsztatowych, natomiast wykonanie wtórników jest nie tylko 
2 razy droższe, ale też wymaga dodatkowych ~100 tys. zł. 
 

 


