



1 АНАЛІТИЧНА ЧАСТИНА
1.1 Вихідні дані 

Проектування складально-зварювального цеху для серійного виробництва зварного виробу. 

Річна програма випуску виробу – 9500 шт.
Напрямок виробничого потоку – змішаний.

Кількість складальних одиниць – 19.

Основний машинний час на одну складальну одиницю – 22 хв.

Габарити складальної одиниці – 1800х4200х1300 мм.
Габарити виробу – 8500х3000х3100 мм.

Маса складальної одиниці – 784 кг.

1.2 Виробничий зв’язок складально-зварювального цеху з іншими цехами заводу
Раціональне розміщення у просторі проектованого виробничого процесу та всіх його основних елементів виробництва, необхідних для здійснення цього процесу, потребує розробки схеми проектованого цеху. Для цього перш за все необхідно визначити його склад.

Проектований у складі заводу самостійний складально-зварювальний цех (рис. 1.1) завжди є споживачем продукції заготівельних та обробних цехів та складів заводу та одночасно – постачальником своєї продукції для 

цехів кінцевої обробки та загальнозаводського складу готової продукції.


Рисунок 1.1 – Загальна схема виробничого зв’язку складально-зварювального цеху з іншими цехами та службами машинобудівного заводу [1, с. 173]
Таким чином, між проектованим складально-зварювальним цехом та іншими цехами, спорудами та пристроями заводу існує певний виробничий зв’язок, необхідний для забезпечення нормального виконання процесу виготовлення заданої продукції по заводу в цілому.

1.3 Схема компоновки складально-зварювального цеху
Розміщення цеху – всіх його виробничих відділень і ділянок, а також допоміжних, адміністративно-конторських і побутових приміщень повинно по можливості повністю задовольняти всім специфічним вимогам процесів, що підлягають виконанню в кожному з цих відділень. У цьому полягає одна з головних задач раціонального проектування промислових підприємств. Оскільки в зварювальних цехах базою одного з провідних процесів є складально-зварювальні роботи, отже, задоволенню вимог цих процесів в першу чергу має бути приділена особлива увага при розробці проектів зварювальних виробництв.

Ці вимоги обумовлюються головним чином індивідуальними особливостями заданих зварних металовиробів і відповідних раціонально обраних способів їх виготовлення; характерними особливостями типу виробництва і організаційних форм його здійснення, які повинні бути передбачені в залежності від кількісного складу заданого випуску продукції; ступеню виробничого зв'язку основних (складально-зварювальних) відділень і ділянок з іншими виробничими і допоміжними відділеннями цеху.
1.4 Послідовність і загальна методика розробки плану цеху

Основне і досить складне завдання описуваного проекту – складання плану цеху, що представляє собою один з найголовніших результатів проектування цеху. Такий план цеху (дільниці, відділення), що визначає просторове розташування в ньому технологічного процесу виробництва, називають технологічним, на відміну від будівельного плану, що розробляється згодом будівельниками з метою виявлення конструктивних особливостей і деталей будівлі цеху.

У процесі розробки плану будівлі проектованого складально-зварювального цеху визначають необхідні розміри останнього і розташування в ньому всіх елементів виробництва. При цьому визначення необхідної висоти прольотів в будівлі цеху не представляє труднощів, оскільки максимальні розміри які потребують подальшого виготовлення виробів і прийнятого виробничого обладнання відомі. Розробка технологічного плану включає вибір найбільш раціональної для проектованого виробництва схеми компонування цеху, визначення її геометричних розмірів і подальшу деталізацію її змісту.
Складання плану цеху в цілому і кожного його відділення є технічним завданням, що допускає кілька рішень. Раціональне рішення цього завдання досягається шляхом паралельної розробки декількох (двох-трьох) варіантів компонувальної схеми технологічного плану цеху і подальшого техніко-економічного порівняння їх між собою.

Кожна типова схема компонування з притаманними їй виробничо-технічними характеристиками має особливості, що визначають її використання в різних проектах зварювальних виробництв. Це дозволяє на самому початку розробки технологічного плану цеху (відділення) зробити вибір його раціональної схеми, найбільш відповідної проекту зварювального виробництва, що розробляється.
На додаток до опису компонувальних схем одноповерхових складально-зварювальних цехів необхідно враховувати, що з метою зниження вартості будівництва промислових будівель шляхом уніфікації і значного скорочення кількості типорозмірів їх конструкцій, використання індустріальних методів їх виготовлення, а також скорочення проектних робіт і тривалості будівництва було затверджено уніфіковані типові секції та прольоти для будівництва всіх виробничих будівель ряду галузей промисловості.

Для цехів машинобудівних заводів встановлені уніфіковані типові секції наступних розмірів в плані: основні секції з сіткою колон 24х12 і 18х12 м, де розмір 12 м являє собою крок колони (тобто відстань між осями сусідніх колон уздовж прольоту), а розміри 18 і 24 м означають ширину прольотів (між осями колон).
Зазначена довжина уніфікованих типових секцій і прольотів може бути змінена з урахуванням техніко-економічної доцільності, обумовленої раціональним розміщенням виробничого процесу в проектованому цеху. Таким чином, загальна площа кожної компонувальною схеми повинна складатися з площ деякого числа уніфікованих типових секцій.
Технологічний план цеху може бути виконаний в декількох варіантах, з яких вибирається самий, прогресивний і економічний. Такий план повинен передбачати: а) прямоточність технологічного процесу у всіх прольотах (склад комплектації - вузлове складання - секційне складання - склад готової продукції); б) раціональну спеціалізацію робіт в прольотах; в) краще використання підйомно-транспортного устаткування. Показники високої якості виконання технологічного плану – відсутність зворотних переміщень виготовлених вузлів і секцій і скорочення до мінімуму кількості поперечних переміщень в прольоті від однієї лінії обладнання до іншої і між прольотами цеху.

При розробці плану цеху біля кожного робочого місця (верстата) необхідно передбачати складські або комплектувальні майданчики, на яких зберігаються деталі і вузли перед складанням, а також готова продукція, в основному вузли. Ці майданчики розміщують вздовж або поперек прольоту, якщо дозволяє ширина технологічної лінії. Розміри комплектувальних (складських) майданчиків встановлюють за розмірами деталей або вузлів і способу їх зберігання; в практиці проектування укрупнено рекомендується приймати площу для складування в межах 25-30% від площі робочого місця.
Простір уздовж осі поздовжнього ряду колон між двома рядами робочих місць, розташованими в двох сусідніх прольотах, який не може бути обслужений мостовим краном, так звана «мертва» зона, зазвичай використовується для розміщення зварювального устаткування (зварювальних перетворювачів, випрямлячів, трансформаторів) і різного роду інвентарю: верстатів, шаф та ін. Безпосередньо біля колон встановлюють дрібні верстати: точила наждакові, свердлильні верстати і т. п.

На основі планування цеху уточнюють необхідну довжину прольотів цеху; вона повинна бути кратною кроку колон. У процесі цієї розробки, виконуваної одночасно по всіх відділеннях проектованого цеху, уточнюють: а) раніше прийняту схему компонування і планування виробничих відділень і допоміжних приміщень; б) розміщення на плані цеху всіх складально-зварювальних і інших робочих місць, всього виробничого обладнання та складських майданчиків для матеріалів, деталей і т. п.; в) комплексну механізацію виробництва у всіх відділеннях і схеми роботи внутрішньоцехового транспорту.

Габарити виробничої будівлі складально-зварювального цеху, крім ширини і довжини, визначаються висотою, яка вимірюється від підлоги цеху, прийнятого за позначку ± 0, до верхньої поверхні головки рейки підкранової колії або до низу несучих конструкцій покриття будівлі.
Висота складально-зварювального цеху по технологічних вимогах обумовлена ​​розмірами, необхідними: для складання і зварювання секцій корпусу, що мають найбільші габарити; для кантування секцій; для встановлення електромостового крана необхідної вантажопідйомності. 
Вдале рішення загального планування цеху та компонування його прольотів в блоці корпусних цехів багато в чому залежить від уміння і навичок проектанта і не може бути обмеженим будь-якими суворо визначеними правилами. Основна вимога у всіх випадках до технологічного плану проектованого цеху – найбільш просте здійснення раціонального 

взаємного технологічного зв'язку між усіма ланками виробничого процесу з одночасним максимальним використанням будівельної площі цеху.

Допоміжні та підсобні відділення розміщують на технологічному плані цеху після планування обладнання на площах, що залишилися вільними.
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