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Summary

The use of group technology recommanded for economical working of spare parts manufactured in
small or medium series. In order to increase productivity determining manufacturing time is also important in
this case to settle the time necessary for the work to be carried out. To calculate team manufacturing time we can
use analytical methods, likewise for the calculation of the well-known manufacturing time or approximate but
faster metods such as the interpolation-, comparative- or grapho-analytical methods.

Osszefoglalas

A kis- vagy kozepes tételben gyartott alkatrészek gazdasdgos megmunkalasara ajanlott a
csoporttechnologia alkalmazédsa. A termelékenység ndvelése érdekében, ebben az esetben is sziikséges a
normaidok megallapitasa, mely az elvégzendd munka sziikséges idejét rogziti. A csoport normaidejének a
kiszamitasara analitikus modszereket alkalmazhatunk, hasonldéan a kdzismert normaid6é kiszamitasahoz vagy
interpolacids-, 0sszehasonlito- vagy grafo-analitikus modszereket.

Bevezetés

Az idénorma, valamilyen munkafeladat elvégzésére adott miiszaki-szervezési feltételek és
kovetelmények figyelembe vételével meghatarozott iddmennyiség. Ennek alapjan allapithaté meg a
munkanorma, mely valamilyen idéegység alatt ellatandd munkamennyiséget jelent, amely a
ténylegesen biztosithatd miiszaki és szervezési feltételek mellett az atlagos képességii és atlagosan
begyakorolt dolgozé normalis munkaintenzitassal el tud érni. Az elébbit akkor alkalmazzak, ha a
kivitelezend6 miiveletek hossziak (féleg egyedi és kissorozat gyartasnal), az utobbit akkor hasznaljak,
ha a miveleti id6k rovidebbek (leginkabb nagysorozat- és tomeggyartasnal). A munkanorma késziilhet
becsléssel statisztikai adatok alapjan, Osszehasonlitassal, valamint elemzéses-szamitasos modszerrel.
Ez utébbi eljaras eredménye az ugynevezett miiszaki iddnorma vagy munkanorma, mely kiilonféle
munkatanulményokra, munkafeltételekre, idomérésekre és idoelemzésekre épiil.

T
N =247, (1
n
A normaidd két f6 alkot6 elemei [4] az el6késziileti és befejezési id6 (Ty;) és a darabidd (T.).
Az elOkésziileti és befejezési idOt az egyszerre gyartdsba adott mennyiségre (egy sorozatra) csak egy
izben utalvanyozzak. Ezt osszak a darabok szaiméval (n), hogy az egy darabra jutd iddmennyiséget az
egyes termékek normaidejébe belefoglaljak.
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A darabid6 minden termékre kiilon-kiilon felmeriil. Nemcsak a munkadarab alakbeli
valtozasahoz vagy a vegyi Osszetétel és tulajdonsag megvaltoztatisahoz kozvetlenil (f6id6) és
kozvetve (mellékidd) sziikséges id6 tartozik (egyiitt alkotjak a T,, miiveletidot), hanem bele kell
szamitani a munkavégzéskor elkeriilhetetleniil felmeriild veszteségidoket (példaul a T4 munkahely-
kiszolgalas idejét vagy a T; szabalyozott megszakitasok idejét) is.

Ty =Top + Tar + T (2)
Minden egyes tényez6 felbonthatd pontosan meghatarozott és tartalmilag behatarolt részekre:
T, =tp +ty +tgt +tdo + ton + tio 3)

ahol:
-t —16id6
- t, —mellékidd
-ty — miszaki kiszolgalas ideje
- tgo — szervezeési kiszolgalas ideje
- ton —pihenés és a természetes sziikségletek elvégzési ideje
- ty, — megszakitasok ideje technoldgiai vagy szervezési okokbol.

Az idénorma dsszetevéinek meghatarozasa

Az el6késziileti és befejezési id6 (T, alatt a munkas a kovetkez6 tevékenységeket végzi el:

- atveszi és tanulmanyozza a technoldgiai dokumentaciot, majd a végén leadja azokat

- atveszi, majd visszaadja a sziikséges szerszamokat, késziilekeket és méromiiszereket

- felszereli gépre ¢és leszereli a géprdl a szerszamokat és késziilékeket

beallitja a felszerelt szerszamokat

- atveszi a szitkséges nyersdarabokat, majd leadja a késztermékeket és a megmaradt anyagokat.

Az elékésziileti és befejezési idot egy adott esetben, a munkahelyen végzett megfelelé megfigyelési
modszerekkel (lefilmezés vagy lemérés) hatdrozzak meg. Gyakori a tablazatokba foglalt id6éadatok
megfeleld kivalasztasa és Osszegezése az esedékes tevékenységek felleltarozasa alapjan.

A £6id0 alatt torténik a munkadarab alakjanak, méreteinek és allapotanak a tényleges megvaltoztatasa.
A kézi erdvel végzett megmunkalasok vagy a nemismétlodé miiveletek esetében a megfigyelés alapjan
gyijtik az adatokat, melyeket majd statisztikai modszerekkel dolgoznak fel. A gépi megmunkalasok,
vagy a szabalyosan ismétlédo tevékenységek esetében az analitikus moddszereket alkalmazzak
gyakrabban:

L. Li:1+11+12i (4)

Vg DS n.s
ahol:

- L - aszerszam altal megtett ithossz a megmunkalas iranyaban

- Vg - amegmunkalas iranyaban a szerszam vagy az asztal sebessége

- i—afogasszam

- n —fordulatszam

- s—el6tolas

- 1—a darab megmunkalando¢ feliilethossza

- 1} - rafutasi hossz

- 1 - kifutési hossz.
A mellékid6 alatt végzik el az sszes kisegitd miiveleteket, melyek sziikségesek a f6id6 alatt elvégzett
tevékenységek lebonyolitdsdhoz. A normaid6hoz csak azokat a segédidOket adjuk hozza azonban,
melyeket nem egyidében végziink a féiddvel. Ide tartoznak a kovetkezd miiveletek:

- anyersdarab elhelyezése a rogzit6 késziilékbe, majd a késztermék eltavolitasa

- anyersdarab rogzitése, majd lazitasa

- aforgacsolasi adatok beallitasa

- agép szitkséges mozgésainak és a hiit folyadék be- és kikapcsolasa

- amegmunkalt feliiletek mérése, stb.
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A miiszaki kiszolgalas idejében (t4;) a kovetkezd tevékenységekre szant idoket foglaljuk bele:

- aszerszamcsere ideje

- aszerszambeallitas ideje

- amegmunkalas kdzbeni kompenzalo beallitasok ideje

- aszerszamélezés, ideje ha a munkas végzi, stb.
A miiszaki kiszolgalas idejét a f6id6 segitségével szamithatjuk ki a megmunkalds koriilményeit
szamontartva egy K;egyiitthato altal:

_K
tat =790t 6))

A szervezési kiszolgalas idejében ( ty, ) a kovetkezo tevékenységekre szant idoket foglaljuk bele:

- a gép tisztitdsanak ¢s olajozasanak az ideje

- a szerszamok és késziilékek elhelyezési ideje a munka elején és Osszegyijtési ideje a

munka végén

- anyersdarabok és késztermékek elrendezési ideje

- aforgacs eltdvolitdsadnak ideje, stb.
A szervezési kiszolgalas idejét a miiveleti id6 segitségével szamitjuk ki szamontartva a megmunkalasi
kortilményeket egy K, egyiitthato altal:
_K
=100 oP (6)
A pihenés és a természetes sziikségletek elvégzési ideje (t,,) a szikséges pihenés idejét és a
természetes (fiziologiai) sziikségletek idejét tartalmazza. A miveleti id6 segitségével szamitjuk ki
szamontartva a munkakdriilményeket és a pszihikai terheléseket egy K5 egyiitthato segitségével:

K3
to,=—=T, 7
°t 100 °P M

tdo

A megszakitasok ideje technologiai vagy szervezési okokbol (t;,) nem szikségszeri hogy
megjelenjen. Ha mégis létezik, akkor az idejét megfigyelések segitségével meghatarozott idok
statisztikai feldolgozasaval allapitjuk meg. Ide tartoznak azok az idOk, melyek a gép mikodo
képességének hidnyahoz kotodnek karbantartas vagy javitas miatt, szerszamhiany miatt, a tevékenység
atszervezése miatt vagy szervezési okokbol, mikor nem tudjuk biztositani a gépnek a leterhelését
darabokkal, de ugyanakkor a munkasnak sem talalunk mas feladatkort.

A csoporttechnologiai normaidé meghatarozasa

A kis- és kdzepessorozatban gyartott alkatrészek megmunkalasara gyakran alkalmazzuk a
csoporttechnoldgiat, melynek a normaidejét tobbféle modszerrel hatarozhatjuk meg. Gyakran
alkalmazzuk az elemzéses-szamitasos (analitikus) modszert, mely nagyon hasonlit a fent bemutatott
modszerhez:

p
Tpik + Z Tpii p
Nt = p—1:1 + z (Topi + lei + Til’i ) (8)

D n; i=1

i=1
ahol:
- Tpik - a csoport komplex darabjanak elokésziileti és befejezési ideje
- Ty, - a csoport i tételére vonatkozo eldkésziileti és befejezési idd, mely sziikséges akkor, mikor

az i-1 darabrdl attériink az i darab megmunkalasara
- n; - acsoport i tételére vonatkozo darabszam

- Top,»Tay» Ty, - a csoport i tételére vonatkozd miiveletidd, a munkahely kiszolgalési ideje és a

szabalyozott megszakitasok ideje
- p —acsoportban levd, egymastol kiilonb6zo alkatrészek szama.
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Az interpolacios modszer lehet fogasonkénti vagy globalis. Az els6 esetben a komplex darab
normaidejét egy K aranyossagi tényezével modositjuk, melyet fogasonként alkalmazunk. Sok munkat
igényel, de elég pontos. Akkor alkalmazzuk, mikor a darab és a komplex darab kdzott nagy a
hasonlosag. A masodik esetben csak a fontosabb méreteket hasonlitjuk Gssze, ezért gyorsabb mint az
elsé, de nem olyan pontos. Akkor alkalmazzuk, mikor egyszerii alkatrészeket kell 6sszehasonlitani a
komplex darabbal, mely kevés fogasbol késziil.

Az dsszehasonlito modszer esetében a kdvetkezo egyenletet alkalmazzuk [2]:

%

q A+l
AR )
ahol:

- Ty, Ty, -egy adott alkatrész és a komplex alkatrész darabideje

- q* - 0sszehasonlitd tényezd, mely a feliiletek és az anyagmindségek aranyatol fiigg

- A —akomplex darab f6- és mellékidejének az aranya.

Homogén csoportok esetében elég jo eredménnyel alkalmazhatd a kovetkezd dsszehasonlito modszer.
Legyen p a csoportot alkoto alkatrészek szama és szamitsuk ki a legegyszeriibb és a legbonyolultabb
(komplex) darab elokésziileti és befejezési idejét és darabidejét. Legyen a és B ezeknek az idoknek az
egy alkatrésztipusra es6 része.

Ty =Ty T, -T,
o= Plmax Plyin (10) B — Umax Ummin (1 1)
p p
A csoport 0sszmegmunkal6 ideje a kovetkezd képlettel kiszamithato:
p-1 N b op-l )
Tp.. = Zo (Tpimax + oc.1)+ >n; O(Tumin + [5.1) (12)
i= i=l i=
vagy jeloljiik y és -val a fenti idoknek a kdzépértéket:
Ty +Tp +T,
. pi U, u
— min max 13 6 — min max 14
y=—Lomn Plaas (13) o Mo (14)
A csoport normaideje a kovetkezo képlettel is kiszamithato:
p
Ty, =Py +pd2n; (15)

i=1
A grafo-analitikus modszerek [1] grafikonokat alkalmaznak, melyek a normaid6 és a darabok
méretei kozotti 0sszefliggéseken alapszanak. Ezeket a grafikonokat fogasonként, vagy miiveletenként
allitottak Ossze. Alkalmazasukkal gyorsan eredményhez juthatunk gy az egyszerii, mint a komplex
darabok esetében. Hasonloképp alkalmazhatok a tablazatos modszerek, melyek egy sorozat értékeire
tartalmazzak a meghatarozott id6értékeket.
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