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1.1 Analiza wyrobu jako obiektu zbytu, projektowania i produkcji
e Krotka charakterystyka wyrobu

Krajalnica 612p jest urzadzeniem, ktére ma na celu szybko i doktadnie kroi¢ réznego
rodzaju pozywienie - gldwnie pieczywo, ale tez nabiat, wedliny badz warzywa. Krajalnica ta
wyposazona jest w ndz, ktory napgdza silnik za pomocg przektadni slimakowej. N6z ten ma
funkcje regulacji, dzigki czemu mozemy uzyskac rozne grubosci obrabianych przedmiotow.
Wyrdb ten przeznaczony jest gtownie dla gospodarstw domowych, ale moze by¢ rowniez
stosowany w zakladach gastronomicznych.

e Rysunek pogladowy

Rys. 1 Rysunek pogladowy krajalnicy z wymiarami



e Modernizacja wyrobu podstawowego
Modernizacji podlegaja czgsci:
- (63) noz kotowy - w wyrobie A jest stal hartowana, a w wyrobie B stal nierdzewna
- (28) ostona stotu - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, a w wyrobie B
aluminiowa
- (4) nézka - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, a w wyrobie B jest stworzona z
silikonowych przyssawek
- (38) plyta dociskowa - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w wyrobie B z
aluminium
- (29) plyta stotu - 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) plyta oporowa - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w wyrobie B z
aluminium
- (6) ostona przyciskéw - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w wyrobie B z
aluminium
- (5) ostona instalacji elektrycznej - w wyrobie A jest z tworzywa sztucznego, w
wyrobie B z aluminium.
Te czg$ci s3 modernizowane w celu zwigkszenia dtugo$ci zycia wyrobu B oraz polepszenia
jego wygladu. Dzigki tym zmianom wyréb B bedzie spetniat potrzeby bardziej
wymagajacych uzytkownikow.

e Planowany roczny program produkcji wyrobu A i B
Planuje si¢ produkcje:

- 3500 sztuk wyrobu A

- 2700 sztuk wyrobu B

1.2 Podstawowe parametry wyrobu

Wyszczegolnienie Wyréb A Wyréb 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 zespolow i czeSci w wyrobach Ai B

-1 Korpus gléwny
-2 Prowadnica plastra

-5 Oslona instalacji elektrycznej
-6 Oslona przyciskéw
-8 Tuleja slizgowa
-9 Prowadnik tulei slizgowej
-10 pokretio regulatora
-11 oslona prowadnika
-12 prowadnik slizgowy
-14 Trzpien mimosrodowy
-15 Walek slimaka
-16 Slimak regulatora
-17 Lampka sygnalizacyjna
-18 Oslona regulatora
-19 Trzpied regulatora
-20 Suwak regulatora
-21 Listwa przednia
-39 Plyta oparowa

Plyta wzmacniajaca
-41 Pokrgtlo ostrzarki
-42 Korpus przekladni
-43 Spreiyna ostrzarki
-66 Elementy sterownicze

ZESPOT.
7 ZEBATKI

KORPUS
POSUWU
ZESPOL
SPREZYNA
ZDERZAKOWA

22 POSUWY

-24 $ruba mocujaca
-25 Pokrgtlo stolu
KRAJALNICA -26 Rekojese stolu
6120 -27 Wspornik stolu
-28 Oslona stolu
-29 Plyta stolu
-30 Spriyna stozkowa
-31 Prowadnik piyty
dociskowej
-32 Pojemnik z olejem
-33 Tuleja dystansowa
-34 Hak
-35 Uchwyt plyty
dociskowej
-36 Wkret haka
-37 Podkladka haka
-38 Plyta dociskowa

-44 Mikrowylacznik

ZESPOL . i
SILNIKA -48 Przekainik whyczajscy
-49 Kondensator

rozruchowy
-50 Przekasnik rozruchowy
-51 Ostona silnika

-52 Oslona ostrzalki
-53 Sruba mocujaca

-57 Spreiyna popychacza
-58 Podzespél iciernicy
gladzice]

-59 Podzespél sciernicy
ostrzycej

ZESPOL
OSTRZAL KI

-60 Kolo {limakowe

-61 Podzespdl lozyskowania
ostrza

-62 Oslona ostrza noza

-63 N6 kolowy

-64 Pokrywa noia

-65 Uchwyt pokrywy noia

Legenda:
Niebieskie czgsci — niezmienione i wystgpujace w wyrobie A i B
Czerwone czg¢$ci — wystepuja w wyrobie A i sa zmienione dla wyrobu B

Rys. 2 Schemat ztozeniowy wyrobu



SCHEMAT DO MINIINSTRUKCJI OBStUGI Krajalnicy 612p

Rys. 3 Rysunek ztozeniowy wyrobu podstawowego A.

SCHEMAT DO MINIINSTRUKCJI OBStUGI Krajalnicy 612p




Rys. 4 Rysunek zlozeniowy wyrobu podstawowego B.
ZN — czesci znormalizowane
ZU — cze$ci zunifikowane
OR - czgsci oryginalne
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zunifikowane 1 oryginalne

Tab. 1.1 Wykaz czeg$ci w wyrobach A, B i Bi z podziatem na czg¢$ci znormalizowane,

Krajalnica 612p
A B Bi
Lp. Rodzaj zespoléw i cze$ci | czeSci zespoly czesci zespoly czesci zespoly
1. Czes$ci znormalizowane 23 0 23 0 23 0
2. Czesci zunifikowane 28 4 33 4 28 4
3 Cze$ci oryginalne 13 3 8 3 13 3
SUMA 64 7 64 7 64 7

Tab. 1.2 Przewidywana liczba cze$ci 1 zespoldow w wyrobach A, B 1 Bi oraz ich struktura

Wyrdb B zapozycza z wyrobu A 23 czesci znormalizowanych, 26 cz¢$ci zunifikowanych i 6

cze¢$ci oryginalnych




1.4 Przewidywana liczba cze$ci wg grup utrudnienia konstrukcyjnego

Tab. 1.3 Grupy utrudnienia konstrukcyjnego czgsci

Nr na Grupy utrudnienia
Lp. sunku Nazwa Czesci Miejsce wystepowania konstrukcyjnego
Y Lo (V] v ][vi
1. 1 Korpus gtéwny A, Bi X
2. 4 No6zka A X
3 5 Ostona mstale}ql A "
elektrycznej
4, 6 Ostona przyciskow A X
5. 28 Ostona stotu A X
6. 29 Plyta stotu A X
7. 38 Piyta dociskowa A X
8. 39 Ptyta oporowa A X
9. 42 Korpus przektadni A, Bi X
10. 62 Ostona ostrza noza A, Bi X
11. 63 N6z kotowy A X
12. 64 Pokrywa noza A, Bi X
13. 65 Uchwyt pokrywy A, Bi X
noza
14, 63E§;ys N6z kotowy B B, Bi X
15. zsé;ys Ostona stotu B B, Bi X
16. 4 (rys B) Nozka B B, Bi X
17. 388(;3’5 Plyta dociskowa B B, Bi X
18. 29E§;ys Plyta stotu B B, Bi X
19. BQB(;ys Ptyta oporowa B B, Bi X
20. 6 (rys B) Ostona pézymskow B, Bi «
Ostona instalacji .
21. 5 (rys B) elektrycznej B B, Bi X
SUMA| 3[4 [3]4]16]1

L. Czgéci proste niewymagajace obliczen wytrzymatosciowych.

II. Czgsci proste wymagajace obliczen wytrzymatosciowych.

III. Czgsci o $rednioskomplikowanym ksztalcie niewymagajace obliczen
wytrzymatosciowych.

I'V. Czg¢sci o srednioskomplikowanym ksztalcie wymagajace obliczen wytrzymatosciowych.

V. Czesci o skomplikowanym ksztatcie niewymagajace obliczen wytrzymatosciowych.
VI. Czgsci o skomplikowanym ksztalcie wymagajace obliczen wytrzymatosciowych.




Tab. 1.4 Przewidywana liczba cze$ci rysunkowych wg grup utrudnienia konstrukcyjnego

Grupa A B Bi
utrudnienia Rodzaj czesci o liczba o liczba o lic
konstrukcyjnego ® | czesci ® | czesci ° | cz
Proste niewymagajgce obliczen 23.0 15.3
l. e 3 0 0
wytrzymatosciowych 8 5
Proste wymagajgce obliczen 15.3 23.0
Il A 2 25 2
wytrzymatosciowych 5 8
O Srednioskomplikowanym ksztatcie
. . . ; 15.3 15.3
. niewymagajgce obliczen 5 2 12.5 1 5
wytrzymatosciowych
O s$rednioskomplikowanym ksztalcie
. . , 15.3 15.3
V. wymagajgce obliczen 5 2 25 2 5
wytrzymatosciowych
0] s.kompllkow.anym k.szta’f’cle 230 230
V. niewymagajace obliczen 8 3 37.5 3 8
wytrzymatosciowych
O skomplikowanym ksztatcie
VI. wymagajgce obliczen 7.79 1 0 0 7.79
wytrzymatosciowych
SUMA | 100 13 100 8 100

1.5 Przewidywana liczba cz¢sci wg faz technologicznych

Korpus gléwny (A, B) — wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie
Nozka (A) — wtryskiwanie, ciecie

Oslona instalacji elektrycznej (A) — wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie
Oslona przyciskéw (A) — wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie
Ostlona stolu (A) — wtryskiwanie, szlifowanie

Plyta stolu (A) — wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie

Plyta dociskowa (A) — wtryskiwanie, okrawanie, szlifowanie

Plyta oporowa (A) — wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie
Korpus przekladni (A, B) — wtryskiwanie, wiercenie

Oslona ostrza noza (A, B) — cigcie, gigcie, gratowanie

Noz kolowy (A) — ciecie, wiercenie, frezowanie, hartowanie

Pokrywa noza (A, B) — wtryskiwanie, okrawanie, wiercenie, szlifowanie
Uchwyt pokrywy noza (A, B) — cigcie, wiercenie

No6z kolowy (B) — cigcie, wiercenie, frezowanie, hartowanie

Oslona stolu (B) — ci¢cie, szlifowanie

No6zka (B) — wtryskiwanie

Plyta dociskowa (B) — ciccie, giccie, gratowanie, szlifowanie

Plyta stolu (B) — cigcie, giecie, wiercenie, gratowanie, szlifowanie

Plyta oporowa (B) — ciecie, gigcie, gratowanie

Oslona przyciskow (B) — cigcie, giecie, zgrzewanie, gratowanie

Oslona instalacji elektrycznej (B) — cigcie, gigcie, ttoczenie, gratowanie.



Tab. 1.5. Stopnie utrudnienia technologicznego wykonywanych operacji

Whtryskiwanie Okrawanie Wiercenie 5zlifowanie Ciecie Giecie

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3

Korpus gtéwny (A B) X X X X

Nézka (A) X X

Ostona instalacji elekirycznej (A) X X X X

Ostona przyciskow (A) X X X X

Ostona stotu {A) X X

Phyta stotu (A) X X X X

Ptyta dociskowa (A) X X X

Ptyta oporowa (A) X X X X

Kompus przekiadni (A, B} X X

Ostona ostrza stotu {A,B) X X X

Néz kotowy (A) X X

Pokrywa noza (A,B) X X

Uchwyt pokrywy noza (AB) X X

Néz kotowy (B) X X

Ostona stotu (B) X

Nézka (B) X

Ptyta dociskowa (B) X X X

Ptyta stotu (B) X X X

Phyta oporowa (B) X X

Osfona przyciskdw (B) X X

Ostona instalacji elekirycznej (B) X X

w
M

SUMA| 2 3 4 2 0 1 4 1 3 5 2 0 1 6 3 1 2 6 2 1 0




Gratowanie F rezowanie Hartowanie Ttoczenie Zgrzewanie

2 3 4 1 2 3 2 3 2 3 2 3 4

4

2

4

4

2

4

3

4

2

X 4

X X 4

2

2

X X 4

1

1

X 4

X 5

X 3

X X 4

X X 4
3 | 2 1 | 0o | 1 1 oJolo]l 2Toflolo]l 1TolTolo] 1To




Tab. 1.6. Przewidywana liczba operacji technologicznych wg grup utrudnienia w cz¢$ciach
nalezacych do wyrobow A i B (cze$ci wspolne)

Czesci podlegajace : . : "
Lp. obrégce vfl)g pogiij:zych Liczba operacji w grupie utrudnienia Razem
faz technologicznych
I I III v
1. Wiryskiwanie 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. Ciecie 1 1 0 0 2
6. Giecie 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. Tloczenie 0 0 0 0 0
11. Zgrzewanie 0 0 0 0 0

Tab. 1.7. Przewidywana liczba operacji technologicznych wg grup utrudnienia w cz¢$ciach
nalezacych do wyroboéw A

Czesci podlegajace Liczba operacji w grupie utrudnienia
obroébce wg ponizszych Razem
faz technologicznych I II 111 1\

,_
T

Wiryskiwanie
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Ciecie

Giecie

Gratowanie

Frezowanie
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Tab. 1.8. Przewidywana liczba operacji technologicznych wg grup utrudnienia w cz¢$ciach
nalezacych do wyrobow B

Liczba operacji w grupie utrudnienia

Czesci podlegajace
obroébce wg ponizszych Razem
faz technologicznych I II 111 I\Y

,_
©

Wiryskiwanie

Okrawanie
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Szlifowanie

Ciecie

Giecie
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2. Planowanie pracochlonnosci i kosztow konstrukcyjnego
przygotowania produkcji

Obliczenia wykonywane na podstawie danych z normatyw z wariantu D.

2.1 Okreslenie pracochlonnosci konstrukcyjnego przygotowania produkcji
wyrobow A i B.

Tab. 2.1. Pracochtonno$¢ wykonania rysunkow czesci oryginalnych wyrobow A, B i Bi wg
grup utrudnienia konstrukcyjnego, w godzinach

Proste nie wymagajace 3 185 555 0 1,85 0 2 1,85 3,7
oblicze wytrzymatosciowych

Proste wymagajace obliczen
2 L. 2 4,1 82 2 4,1 82 3 4.1 12,3
wvtrzvmatosciowvch

O srednio skomplikowanym
3 ksztatcie nie wymagajace 2 8,6 17,2 1 8,6 86 2 8,6 17,2
obliczer wvtrzvmatosciowvch

O srednio skomplikowanym
4 ksztatcie wymagajace 2 14,4 28,8 2 14,4 28,8 2 14,4 28,8
obliczer wytrzymatosciowych

0O skomplikowanym ksztatcie

5 nie wymagajace obliczen 3 30 90 3 30 90 3 30 90
wytrzymatosciowych

0 skomplikowanym ksztatcie

6 wymagajace obliczen 1 34,4 34,4 0 34,4 0 1 34,4 34,4
wytrzymatosciowych
Razem 13 - 184,15 8 - 135,6 13 - 186,4

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



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

Wyréb A Wyréb B Wyréb Bi

Praco- Praco- . Praco-

Grupa czynnosci iczl o czas liczba . czas :
chtonnosé . chtonnoséw| 5 chtonnos
jedn, jedn. jedn.
wgodz. godz.

Studiarynku i wyrcbu 180

Opracowanie zatozen
2 typoszeregu wyrcbdw A B
3 Opracowanie zatozen
wrrobi A
Opracowanie zatozen
4 wyrobu B
Opracowanie projektu
5 wstepnego typoszaragu
wyrobdw Al B
Opracowanie projektu
6 technicznego wyrobu A
Opracowanie projektu
/ technicznego wyrobu B
Opracowanie projektu
& technicznego wyrobu B
q Wykonanie rysunkdw
czesd
Whylkkonani e rysunkdw
10 : 9,6 3 28,8 9,6 3 28,8 96 3 28,8
zespolfdw
11 [Sprawdzenie rysunkéw 1,8 16 288 1,8 1 19,8 1,8 17 20,6

Zestawienie specyfikacii,
warunkdw technicznych,
12 opracowania dokume ntacji 4,3 654 275,2 4,3 654 275,2 4.3 654 275,2
eksploracyjnej

Nadzdr nad wykonaniem

13 1,35 64 6,4 1,35 64 5,4 1,35 64 6,4
prototypu
Korekta rysunkdw po
14 prébach prototypu i seri 2,14 7 14,98 2,14 5 10,7 2,14 7 14,98
prébnej
Ewidencja, zestawienie,
15 ' 07 64 44,8 0,7 64 44,8 0,7 64 24,8
prace archiwalne
137512 1062,9
RAZEM - - - - - - 1156,94
1290,46 1147,56

Pracochtonno$¢ konstrukcyjnego przygotowania produkcji wynosi wiec w przypadku
projektowania typoszeregu 1375,12 godzin dla bazowego modelu i 1062,9 godzin dla
pochodnej. W przypadku projektowania indywidualnych konstrukcji na wyréb A potrzeba by
1290,46 godzin, a na wyrdb B potrzeba by 1156,94 godzin. Zmniejszenie pracochtonnosci
prac konstrukcyjnego przygotowania produkcji w przypadku projektowania typoszeregu
wynosi zatem 9,38 godzin.



2.2. Okreslenie przewidywanych kosztow konstrukcyjnego przygotowania produkcji
wyrobow 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.

1 Studia rynku i wyrobu 19,1 3438 3438 3438
Opracowanie zatozen 866,48
2 P . . 10,8 330,05
typoszereguwyrobdw A i 536,44
Opracowanie zatozen
3 12,4 349,18
wyrobu A
Opracowanie zatozen
4 , 12,4 349,184
wyrobu Bi
0 i jekt 1817,6
5 pracowanie projektu 128 692,42
wstepnego typoszeregu 1125,18
Opracowanie projektu
6 16 45056

technicznego wyrobu A

Opracowanie projektu
7 . 16 45056
technicznego wyrobu B

Opracowanie projektu

8 technicznego wyrobu Bi 16 4505,6

Wykonanie rysunkdw

9 . 13,1 2412,37 1776,36 2441,84
CZesci

10 |Wykonanie rysunkow 13,1 377,28 377,28 377,28
zespotow

11 Sprawdzenie rysunkow 10,1 290,88 199,98 309,06
Zestawienie specyfikacji,
warunkdw technicznych,

12 opracowania 10,2 2807,04 2807,04 2807,04
dokume ntagji
eksploracyjnej
Nadzdr nad wykonaniem

13 93 803,52 803,52 803,52
prototypu
Korekta rysunkdw po

14 prébach prototypu i serii 11,4 170,772 121,98 170,772
probnej

15 |Bwidenda, zestawienie, 9,2 412,16 412,16 412,16

prace archiwalne

18250,89 14441,92
RAZEM 1722842 1 39 15514,45%




Przewidywany koszt prac konstrukcyjnego przygotowania produkcji w przypadku
projektowania typoszeregu wynosi:

-wyrob bazowy A - 18 250,89 zt
-wyréb pochodny B - 14 441,92 zt
RAZEM: 32 692,81 zt

W przypadku indywidualnego projektowania konstrukcji wyrobow koszty konstrukcyjnego
przygotowania produkcji wyniosty by:

-wyrob bazowy A - 17 228,42 7t
-wyréb pochodny B - 15 614,46 zt
RAZEM: 32 842,88 zt

Oszczednos¢ w kosztach KPP projektowania wyrobow A 1 B jako typoszeregu wynosi wigc
150,07 zt w stosunku do projektowania ich jako indywidualnych konstrukc;ji.

2.3. Okreslenie pracochlonnosci i kosztu wykonania, prob i badan prototypu.

1) Takt produkcji wyrobu A w produkcji seryjnej
Fi=(Kq—N'—S, - S,0)*8*z,*n,; = (365 — 53 — 52 — 10)*8*2*0,95=3800godz.

3800

7= = 1,10 godz./szt.

2) Pracochtonno$¢ wyrobu A w produkcji seryjnej (Pya))
P.,=3,6* 1,10 = 3,96 godz./szt.
Pyay=13%3,96*1,4=72,07 godz.
3) Pracochlonno$¢ wykonania prototypu A (P
Ze wzgledu na $rednioseryjny typ produkcji typ przyjeto wartos¢ wspotczynnika
zwielokrotnienia pracochtonnos$ci X=10. Pracochtonno$¢ wykonania prototypu A
wyniesie zatem:

P, = 10%72,07 godz. = 720,7 godz.
Pracochtonno$¢ wykonania prototypu B: P,=0,7%720,7 godz.=504,49 godz.
Pracochtonno$¢ wykonania prototypu Bi: P,g;= P,=720,7 godz.



KOSZT WYKONANIA PROTOTYPU A
1y Koszty materialow bezposrednich — szacuje si¢ w przyblizeniu na poziomie 950,00 zi
2 Koszty czeSci i zespotdéw nabywanych — szacuje si¢ na poziomie 1 550,00zt
3y Koszt robocizny bezposrednie;j:
Kioay=Ppa*L*sg=720,7 godz.*12zt/godz.=8 648,40 zt
4) Koszty wydzialowe:
Kiyaza=70%* Ki2)=0,7*8 648,4 z1=6 053,88 zt

Koszty wykonania prototypu wyrobu bazowego A bedzie wigc wynosit:

5) Koszt materiatow bezposrednich - 950,00 zt
6) Koszt czgsci 1 zespoldw nabywanych - 1 550,00 zt
7) Koszt robocizny bezposredniej - 8 648,40 zt

8) Koszty wydziatowe (70-75% Kiya)) -6 053,88 zt

Razem koszty wykonania prototypu A: 17 202,28 z}

KOSZT WYKONANIA PROTOTYPU B = 70%%*17 202,28 zt =12 041,57 zt
KOSZT WYKONANIA PROTOTYPU Bi =17 202,28 zt

PRACOCHLONNOSC PROB I BADAN PROTOTYPOW:
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 PROB I BADAN PROTOTYPOW:
Prototyp A =25%%*17 202,28 zt = 4 300,58 zt
Prototyp B =25%%*12 041,57 zt =3 010,40 zt
Prototyp Bi = 25%%*17 202,28 zt = 4 300,58 zt



3. Planowanie pracochlonnosci i kosztow technologicznego
przygotowania produkcji.

3.1. Okreslenie zakresu projektowania technologicznego oraz stopnia oprzyrzadowania.

W przypadku przyjetych zalozen produkcyjnych krajalnic nalezy oprzyrzadowac, jak to
wynika z tablicy 1.2. nastepujace liczby czesci przy projektowaniu typoszeregu:

- wspodlne oryginalne czesci dla typoszeregu krajalnic A i B - 6 szt.
- oryginalne cze$ci dla wyrobu A - 7 szt.
- oryginalne cze¢$ci dla wyrobu B - 8 szt.

W przypadku projektowania indywidualnej konstrukeji nalezatoby oprzyrzadowac
nastepujace liczby czesci:
- oryginalne cz¢sci dla wyrobu A - 13 szt.
- oryginalne cz¢$ci dla wyrobu Bi - 13 szt.

W przypadku konstrukcyjno-zunifikowanego typoszeregu wyrobow przyjeto wartos$¢
wspOtczynnikéw oprzyrzadowania biorac za podstawe 1acza roczng produkcje krajalnic A i B
w wysokosci 6200 szt. W przypadku indywidualnych konstrukcji przyjeto wielkos§¢ produkeji
wyrobu A w roku (3500 szt.).

Wyrob zakwalifikowano do grupy wyrobow lekkich.

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

1|Matryce wtryskowe 0,96 0,93 6 6 7 7 8 & 20 12 13 13 13 13 26 16
4 7 1 11 5
2 0,69 0,48 6 5 7 4 8 4 13 6 13 ? 13 7 14 7
1 5 0 6 1
3|Specjalne narzedzia wiertarskie 0,7 0,45 6 5 7 4 8 4 13 13 13 6 13 6 12 12
4|Narzedzia thace 0,72 041 6 5 7 3 8 4 12 12 13 6 13 6 12 12
5|Gietaki specjalne 0,61 0,38 6 4 7 3 8 4 11 1 13 5 13 5 10 10
6|Frezy specjalne 0,69 0,53 6 5 7 4 8 5 14 14 13 7 13 7 14 14
7 11 0,98 6 7 7 7 8 8 22 22 13 13 13 13 26 26
8|Narzedzia pomiarowe 1,21 1,08 6 8 7 8 8 9 25 25 13 15 13 15 30 30
RAZEM 4s 40 46 130 115 72 7z 144 127
39 141 35 69 58




3.2. Okreslenie pracochlonnosci i kosztow opracowania procesow technologicznych i
norm czasu pracy

Tab. 3.2. Pracochtonno$¢ opracowania szczegotowej technologii wykonania bazowego modelu A krajalnicy.

czesci wiryskiwane 12,2 29,4 56,4 39,8 137,8
czeéci okrawane 0 6,7 41,6 197 | 68
czesci wiercone 9,3 14,4 10,8 0 34,5
czesci szlifowane 3,9 27,2 17,6 13,8 62,5
czesci ciete 5,8 12,8 0 0 18,6
czesci giete 0 9,6 0 0 9,6
czesci gratowane 0 4,1 0 0 4,1
czesci frezowane 0 8,9 0 0 8,9
czesci hartowane 0 0 19,8 0 19,8
czesci ttoczone 0 0 0 0 0
RAZEM 31,2 113,1 146,2 73,3 363,8

Srednia pracochtonno$é opracowania szczegoétowej

technologii jednej czesci rodzajowej w godz./1 czes¢: Tér = 36133'8 ~27.94~28 godz.

Pracochtonno$¢ opracowania szczegdétowej technologii

dla produkcji pochodnej bazowego modelu: TB = 8 * 28 = 224 godz.

Pracochtonno$¢ opracowania szczegdétowej technologii

Wyrobu Bi w przypadku indywidualnej konstrukcji TBi = 13 * 28 = 364godz.

Tab. 3.3. Pracochtonno$¢ opracowania marszrutowej technologii
bazowego modelu A krajalnicy, jej pochodnej B i wyrobu Bi, w godz.

I 2 5 10 3 6
Il 9 4 36 2 18
1l 16 3 48 2 32
v 29 1 29 1 29
RAZEM 13 123 8 85 13 123



o= 123

5= 13 13 = 123 godz.

Tab. 3.4. Pracochtonno$¢ opracowania norm czasu proceséw technologicznych, w godz.

e Wyrob A Wyrob B Wyrob Bi
utrudnienia Godz. Na
o Liczba Praco- Liczba Praco- Liczba Praco-
technolo- | 1czesé . - : - . »
: czesci | chtonnosc| czesci | chtonnosc czesci | chtonnosc
gicznego
| 1,5 5 7,5 3 45
Il 7 4 28 2 14
i 15 3 45 2 30
v 27 1 27 1 27
RAZEM 13 107,5 8 75,5 13 108
107,5 4

T

Bi

13 = 107,5=108 godz.

Tab. 3.5. Zestawienie pracochtonnos$ci opracowania procesow technologicznych i norm czasu

krajalnic A i B,w godz.
Grupa Wyréb bazowy A
utrudnienia :
o Technologia WyrébB Wyréb Bi
WAl e ’ Normowanie Razem
gicznego marszrutowa szczegotowa
| 10 31,2 7,5 48,7
Il 36 113,1 28 177,1
11 48 146,2 45 239,2
1\ 29 73,3 27 129,3
RAZEM 123 363,8 107,5 594,3 365,76 594,3

Srednia pracochtonnos$¢ projektowania technologii i normowania jednej czg$ci rodzajowej

_ 5943 _
Tér =0 ~45,72godz.

Pracochtonno$¢ projektowania technologii i normowania pochodnej bazowego modelu B:
T,=38 * 45,72 = 365,76godz.

Pracochtonno$¢ projektowania technologii i normowania pochodnej bazowego modelu Bi:
TBi = 13 * 45,72 = 594, 3godz.

Tab. 3.6. Przewidywany koszt opracowania procesow technologicznych i normowania wyrobow A i B



Wyréb A Wyréb Bi

o Koszt 1 godz.
Grupa czynnosci 2 narzutami rac. Koszt [21] Prac. Prac. Koszt [21]
[godz.] [godz. [godz.]
1 Opracowanie technologii
marszrutowej 11 123 1353 85 935 123 1353
2 Opracowanie technologii
szczegotowej 16 363,8 5820,8 224 3584 364 5824
3 |Opracowanie norm czasu 13| 1075 13975 75,5 981,5 108 1404
RAZEM - - 8571,30zt - 5 500,50 zt - 8581,00 zt

3.3. Okreslenie pracochlonnosci i kosztow projektowania pomocy warsztatowych

Tab. 3.7. Pracochtonno$¢ i koszty projektowania specjalnych pomocy warsztatowych dla oprzyrzadowania
produkcji krajalnic A i B w przypadku projektowania typoszeregu i indywidualnych konstrukeji



Grupa TyposzeregA+B rob A Wyrdb Bi Razem A +Bi
Rodzaj utrudnienia Liczba liczcba |Czasnal Sredniczas || f i
Lp ! technologi .. | Procent Pracochtonn Liczba Liczba Liczba
pomogy \technofogicz|  pozycjl w grupie pumul:.\r sit. oéé[goda] nalstt. \nosyi  |Pracochlon |porygi  |Pracochion |pozyeji  |Pracochtonn
EAY (G wgrupie | [gods] [gods]  |homocy |nosé [godz] |pomocy |nosé[godz] |pomocy |osé [godi]
1 30 4 19 76
23 3 31 EE
Iatryce I 12 35,2 11 386,8 3 175,8 16 562,7
1 I 23 3 45 135
wryskowe
W 20 2 a9 118
122
1 a0 3 14 42
o 1 5 33 2 33 8 28,5 5 171 1 285 7 199,5
2 wykrojniki 111 10 1 51 51
v 3 1] g4 1]
171
) 1 a0 3 13 T8
Specjalne
) I 13 a0 4 28 112 24,8 & 148,6 6 148,6 12 297,2
3 narzedzia
) ) st 20 3 44 132
wigrtarskie
322
1 a0 3 3 15
II 23 3 15 45
4 MNarzedzia 111 12 25 3 21 63 13,0 3 114 3 114 12 228
tnace v 15 2 30 &0
W 3 1 45 45
228
1 43 3 20 100
a0 3 31 93
Gietaki Il 11 an,9 3 154,5 3 154,5 10 309,1
3 ; I 15 2 44 a8
specjalne
I 10 1 59 59
340
1 a0 ) 28 112
II 25 4 33 156
Frezy 1 14 13 z 30 100 30,9 7 356,35 7 356,5 14 713
3 . I 13 2 7B 152
specjalne
W 10 1 an Q0
Wl 3 1 103 103
713
1 A0 a 16 144
33 g 31 248
o I 22 29,8 13 387,6 13 387,6 26 7,3
7 Ttoczriki 111 20 4 49 196
W 3 1 68 68
656
1 60 15 7 105
. Narzedziz I 25 30 7 10 70 9,0 15 135,6 15 135,6 a0 271,2
parmiarawe I 10 3 17 51
226
RAZERA = - - - 3078 - - 1854,7 1501,2 = 3356,0
oszt opracowania dokumentagji (stawka 30 #/godz - - 92 340,00 =} - - 75 641,92 1t 45 036,92 1t - 100 678,83 24




3.4. Okreslenie pracochlonnosci i kosztow opracowania technologii wykonania

oprzyrzadowania

Pracochtonno$¢ opracowania technologii wykonania pomocy warsztatowych przyjeto

na poziomie 20% pracochtonnos$ci projektowania specjalnych pomocy warsztatowych.

Tab. 3.8. Pracochtonno$¢ i koszty opracowania technologii wykonania pomocy warsztatowych wyrobu A i B

Rodzaj pomocy

Typoszereg

Wyrob A

Wyréb Bi

Pracochtonnos¢ opracowania procesow technologicznych

Wyréb A+Bi

Narzedzia pomiarowe

Razem:

Koszt opracowania technologii w zt. Sredni

koszt 1 godz. Przyjeto 25 zt

45.2

15,390.00 zt

27.12

9,273.65 zt

27.1

615.6) 370.9461072 300.2461072

7,506.15 zt

1|Matryce wtryskowe 84.4 77.4 35.2 112.5
2| Wykrojniki 34.2 34.2 5.7 39.9
3|Specjalne narzedzia wiertarskie 64.4 29.7 29.7 59.4
4|Narzedzia tnace 45.6 22.8 23 45.6
5|Gietaki specjalne 68 30.9 30.9 61.8
6|Frezy specjalne 142.6 71.3 71.3 142.6
7| Ttoczniki 131.2 77.5 77.5 155.1
8




3.5. Okreslenie pracochlonnosci i kosztow wykonania oprzyrzadowania wraz z pomocami zapasowymi

Tab. 3.9. Pracochtonno$¢ i koszty wykonania specjalnych pomocy warsztatowych wraz z wtornikami dla oprzyrzadowania produkcji krajalnic A i B

1 4 30 12 25 100 ETH
Matryce 1 k! 35 8 e 103 77
1 wtryskawe m k! 3,0 g 42 136 £2 = 1 2,25 b1 56 al 3 3,35 1 180 405 15 £ 5,0 fleaz 0}
I 2 15 E] 5 126 A4
1z ) am s
1 3 2.2 7 15 a5 15
1 2 1,7 E] 40 20 6
2 Wykrgjniki I 1 13 1 58 5a 77 izl 6 1,58 q 163,0 62 1 1,58 2 8,2 1,4 7 1 197,2 06
I i 11 i 71 i i
& 11 187 B
Speqaine 1 [3 2 12 a £ e
k! narzedzia I 3 18 ’ z = = 17,7 g 1,77 11 ez 1576 13 1,77 1 1062 1875 12 il M4 ez
it o ke m 3 15 5 34 102 &3
1z 24 244 a3
1 E 3,4 7 11 ] 7a
I 3 2,2 7 15 = i3
4 |Narzedziatnace I 2 &1 & 5 = = =2 6 2,02 12 19,2 7,3 5 3,02 12 1239,2 .3 12 24 77,5 TS
v 2 15 4 40 a0 144
v 1 16 ] 53 52 1
1z 75 =] 7
1 5 2.3 12 18 an a7
Gieral 1 3 21 & 33 a9a A
5 spesiain I 2 15 4 40 20 44 7.3 5 1,3 1m0 199,5 ZEE0 3 1,8 10 13,5 650 10 19 78,3 =33
I¥ 1 14 1 55 55 77
11 o3 e =
1 4 3 14 12 % 168
1 4 31 12 18 7% 76
I 2 25 6 2% 52 45
6 |Frezyspecjalne v 2 25 5 s 7 190 I5E 7 25 1= 1785 4E0 7 3,5 18 1785 4803 14 £ 3571 EE
v 1 31 2 7 k! 47
VI 1 16 ] a5 a5 E2
14 a1 17 10EE
1 q 2.4 22 15 194 ET3
1 & ] 15 L 290 &
7 Tioczniki I 4 15 6 a4 176 %4 753 13 1,75 23 =61 a1 12 1,75 23 56,1 =220 2% % 6722 1753
I 1 11 1 &0 &0l 66
22 a5 20 1%
1 15 15 23 a 135 A3
Nazsdzia I 7 13 g 11 77 00
g pomiarowe o 2 11 i " . o 0z 15 13 K 1ZE 13:E 1 1,3 a0 1z 135 kL S HWES =57z
25 35 260 =
RAZEM = 119 z3|- ) |- g3]- 127 1817 2142 o[- 105 17604 2424,1 127 =] 77,7 Bk
Kozt y b re i poo oy 1ne rztatouych (stanka A0 2t aodz,) 112 840,00 2H| 7 a5,00 =] E E o e1Ea0 M| 1zSEmoe]- o E maeerd 97 sesma- o 115107,57 ] 223315z




ZESTAWIENIE PRACOCHLONNOSCI I PRZEWIDYWANYCH KOSZTOW
TECHNICZNEGO PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI

Tab. 3.10. Zestawienie pracochtonnosci i przewidywanych kosztow technicznego przygotowania produkcji

Krajalnicy przy projektowaniu typoszeregu oraz indywidualnych konstrukceji

Typosiereg A+B wyrdb A+Bi Rimica
Lp. Grupa czynno sci Pracochfonno$c Koszt [#4] Praco chfonnosé Koszt [] Pracochionnosé Kost []
[godz.] [godz.] [godz.]

1 |Studia rynku i wyrobu 360,0 3 438,00 z# 360,0 3 438,00 zt 0,0 0,00 #

2 |Opracowanie zatozen projektowania wyrobu an,2 266,43 56,3 638,36 23,9 168,12 #
3 |Opracowanie projektu wetepnego typos zeregu 142,0 16817,60 zt 0,0 0,00z 142,0 1817,60¢zt
4 |Opracowanie projektu technicznego 5963,2 9010,20 5963,2 9010,20 = 0,0 0,00 =

3 |¥Wykonanie rysunkaw czesci 319,8 4188,73 zt 370,6 4854,21 50,8 663,48 2
& |Wykonanie rysunkdw zes pofdw 57,6 734,56 # 57,6 734,56 # 0,0 0,00 z

7 |Sprawdzenie nysunkow 48,6 430,86 # 59,4 599,94 10,8 109,08
8 iiiﬂgff;iiprk?r;:iﬂ;\fj;””kéw technicznych 550,4 5 614,08 2t 550,4 5 614,08 2t 0,0 0,00 2

3 |MNadzar nad wykonaniem prototypu 172,28 1 607,04 2 172,8 1 607,04 2t 0,0 0,00 #
10 |Korekty rysunkdw po probach prototypu i sedi préb, 25,7 292,76 @ 30,0 341,56 4,3 48,80 zt
11 |Ewidencja, zestawienia, prace archiwalne 29,6 g24,76 29,6 224,76 0,0 0,00 =
12 |Proby i badania prototypu 306,3 7 310,96 zt 360,4 8 601,16 &t 24,1 1290,18 gt
13 Razeml1 -12 2716,2 36 216,05 2670,2 36 343,87 3t 46,0 127,82 #
14 |Wykonanie prototypdw 1225,2 29 243,85 & 1441,4 34 404,56 # 216,2 5 160,71 zt
13 Razeml -14 39414 65 499,90 4111,6 7074843 2 170,2 5208853
16 |Opracowanie procesdw technol ogiczrych 73,8 14 071,80 z 1189,3 1715230 z 210,5 3080,50z
17 |Opracovwanie konstruki pormocy wars ztatowych 3073,0 92 340,00 3356,0 100 678,83 ¢ 278,0 g338,83
18 |Cpracowanie technologii wykonania pomocy £15,5 15 390,00 # B71,2 16 779,81 # 55,7 1389,81zt
13 Razem 16 - 18 1672,3 121 801,80 # 5216,5 134 610,94 544,2 12 809,14
20 |Wykonanie 1 kompletu pomocy wars ztatowych 28210 112 840,00 = BTET 115 107,37 =t 56,7 ?2ET AT
21 |Wykonanie pomocy 2 wtarnikami 5536,0 221 436,00 # 55 76,1 223 043,15z 40,1 1 607,152t
22 Razem 19 + 20 7493,3 234 641 80 3 8094,2 249 718 31 2t 600,9 15076,51 zf
23 Razem 19+ 21 102083 34323780 8 10792,6 357 694,09 1 584,3 14 416,29 i
24 Razem 15+ 20 6762,4 178 29990 #f 6989,3 185 g95 80 226,9 7 595,90 1
23 Razem 13 + 21 9477 4 286 89590 9687,7 293 791 58 210,3 6 895,68




WNIOSKI

W ramach projektu z organizacji przygotowania produkcji zostata oméwiona Krajalnica. Wyrdb A jest
podstawowa wersja produktu, natomiast wyrdb B to zmodernizowana wersja wyrobu A. Oba wyroby sktadaja
si¢ z tej samej liczby czesci, tj. 64, roznig si¢ one liczba czgsci oryginalnych: dla wyrobu A — 13 czgsci, dla
wyrobu B — 8 czgéci. Do wyrobu B nie zostaly dodane Zzadne dodatkowe czeSci, modernizacje polegajg na
wymianie niektorych czesci z wyrobu A. Zmiany polegaly na wykonaniu 8 cz¢sci z wytrzymalszego materiatu
oraz wymienieniu silnika na mocniejszego. Najwigcej czgsci oryginalnych nalezalo do V-tej grypy utrudnienia
konstrukcyjnego (6 czgsci), dla grup I-IV liczba czesci wyniosta 3-4, tylko jedna czg$¢ nalezata do VI grupy.

Wyréb A w ponad 92% sktada si¢ z czgéci skomplikowanych lecz niewymagajacych obliczen
wytrzymatoSciowych lub czeSci prostsze, a wyrob B w 100%. Krajalnica jako wyrob nie jest skomplikowana
technologicznie — do jej wykonania potrzebne jest tylko 11 proceséw technologicznych, a przy kazdym procesie
jest maksymalnie 11 cz¢$ci obrabianych. Wyrob zostat zakwalifikowany do grupy wyrobow lekkich.

Wyréb A wymaga wiekszej pracochlonnosci niz wyréb B — glownie ze wzgledu na fakt, ze wyrob
A ma wiecej cze$ci oryginalnych — przez to koszt przygotowania konstrukeji wyrobu A jest rowniez
wiekszy. Ze wzgledu na mniejsza liczbe czgsci oryginalnych dla wyrobu B pracochtonno$¢ potrzebna do
wykonania rysunkow czgs$ci byta mniejsza i wyniosta 135,6, gdzie dla wyrobu A - 184,15. Liczba czgsci
rodzajowych typoszeregu wyniosta 71. Pracochtonno$¢ 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 wyrdb A potrzeba by 1290,46 godzin, dla wyrobu
B - 1156,94 godzin. Zmniejszenie pracochtonnos$ci 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 zt
dla wyrobu B 14 441,92 zl. Razem koszt wynosi 32 692,81 zt. Przewidywany koszt indywidualnego
projektowania konstrukcji dla wyrobu A wynosi 17 228,42 zl, dla wyrobu B 15 614,46 zi. Razem koszt wynosi
32 842,88 zi. Oszczgdnos¢ w kosztach KPP projektowania wyrobow A i B jako typoszeregu wynosi wiec
150,07 zt w stosunku do projektowania ich jako indywidualnych konstrukc;ji.

Przygotowanie prototypu wyrobu A zajmie 721 godzin i bgdzie kosztowato 17 202,28 zt, biorac pod
uwagge koszt materialow, nabywanych czesci i zespotdw, robocizny, oraz koszty wydziatowe. Badanie prototypu
zajmie 180 godzin i bedzie kosztowato 4 300 zt. Przygotowanie prototypu wyrobu B zajmie 505 godzin i bgdzie
kosztowalo 12 041,57 zt,. Badanie prototypu zajmie 126 godzin, i bedzie kosztowato 3010,40 zt. Najwigkszym
kosztem wykonania prototypu wyrobdw jest koszt robocizny bezposredniej, koszt wykonania prototypow jest 4
razy wiekszy niz koszt przeprowadzenia préob i badan tych prototypow.

Opracowanie projektow technicznych wyrobow oraz zestawienie specyfikacji, warunkow technicznych
i opracowanie dokumentacji eksploatacyjnej wymaga najwigcej pracochtonnosci przy projektowaniu bazowych
modeli wyrobow, przez co najwicksze koszty sa wlasnie przy tych grupach czynnosci.

Najczgsciej powtarzajacymi si¢ operacjami bylo: wtryskiwanie, szlifowanie, wiercenie, cigcie.
Opracowanie szczegotowej technologii dotyczacej wymienionych operacji liczyto si¢ z duzymi
pracochtonnosciami (dla wyrobu a najwigksza pracochtonno$é posiadaja czgsci wtryskiwane — ze wzgledu na
ich duza ilos¢).

Srednia pracochtonno$¢ opracowania szczegdtowej technologii jednej czesci rodzajowej wyniosta 28
godzin. Srednia pracochtonno$é projektowania technologii i normowania jednej czgéci rodzajowej wyniosta 46
godzin.

Frezy specjalne i tloczniki cechuja si¢ najwigksza pracochtonnoscia projektowania specjalnych pomocy
warsztatowych, oraz opracowania technologii wykonania pomocy warsztatowych. Dla wyrobu A najwicksza
pracochtonno$¢ wykonania pomocy specjalnych oprzyrzadowania wraz z wtérnikami maja matryce wtryskowe,
frezy specjalne i tloczniki, a dla wyrobu B — matryce wtryskowe i tloczniki.

Prace konstrukcyjne i wykonanie prototypow miesci si¢ w 66 tys. zt wspolnie dla wyroboéw A i B oraz
71 tys. zt dla wyrobow A i Bi, natomiast opracowanie procesoéw, konstrukcji i technologii jest 2 razy drozsze —
to samo tyczy si¢ wykonania 1 kompletu pomocy warsztatowych, natomiast wykonanie wtornikow jest nie tylko
2 razy drozsze, ale tez wymaga dodatkowych ~100 tys. zt.



