
dr in¿. Przemys³aw NIEWIADOMSKI

mgr in¿. Natalia PAWLAK

Zak³ad Produkcji Czêœci Zamiennych i Maszyn Rolniczych FORTSCHRITT, Wrzeœnia
e-mail:

Politechnika Poznañska, Wydzia³ In¿ynierii Zarz¹dzania, Katedra Zarz¹dzania Produkcj¹ i Logistyki

S

:

treszczenie

Zmiany, które nast¹pi³y w XXI wieku, spowodowa³y radykaln¹ weryfikacjê co do kszta³tu struktury organizacyjnej i filozofii
zarz¹dzania. Wyzwanie, jakie stoi przed wspó³czesnymi przedsiêbiorstwami polega na znalezieniu odpowiedzi na pytanie: jak
efektywnie wykorzystaæ to, co ju¿ wiemy i jesteœmy w stanie siê dowiedzieæ? Dostêp do najnowszych rozwi¹zañ w zakresie
technologii wytwarzania staje siê coraz powszechniejszy i co wa¿ne tañszy. Jest to bardzo pozytywne zjawisko, zw³aszcza w kon-
tekœcie paradygmatów spo³eczeñstwa bazuj¹cego na wiedzy. Pora to wykorzystaæ, przyjmuj¹c rozwój zasobów ludzkich za jeden
z priorytetów doskonalenia organizacji. W niniejszym opracowaniu autorzy dokonuj¹ analizy zadañ realizowanych przez
us³ugodawcê tokarza w procesie produkcji skrzyni przek³adniowej napêdu rozrzutnika obornika, rozpatruj¹c je w wymiarze
jakoœciowym (jakoœciowa orientacja zak³adu wytwórczego).
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PROCES OBRÓBKI SKRZYNI PRZEK£ADNIOWEJ
ROZRZUTNIKA OBORNIKA - KWALITOLOGICZNY

WYMIAR PRACY

Wprowadzenie

Analiza pracy i jej us³ugowy kontekst

Przedsiêbiorstwo dzia³aj¹ce w okreœlonych warunkach
kszta³towanych przez otoczenie musi uwzglêdniæ w swej
dzia³alnoœci stawiane przez nie wymogi, zw³aszcza maj¹ce swe
Ÿród³o w oczekiwaniach klientów i wyzwaniach rynkowych
konkurentów. Oznacza to, ¿e musi dostosowywaæ do tych
wymagañ strukturê i poziom bêd¹cych w jego dyspozycji
zasobów, w tym równie¿, a mo¿e przede wszystkim,
technologiê wytwarzania, pamiêtaj¹c jednoczeœnie, ¿e podsta-
wow¹ determinant¹ jej kszta³towania s¹ oczekiwania rynku,
mo¿liwoœci otoczenia technologicznego oraz finansowo-
techniczny jak i „ludzki” potencja³ przedsiêbiorstwa. Wybór
technologii musi wiêc godziæ to, co po¿¹dane (zw³aszcza
potrzeby rynku), z tym co mo¿liwe (przede wszystkim
mo¿liwoœci finansowe przedsiêbiorstwa) [5].

Ka¿da niemal du¿a i nowoczesna firma konstruuje i dosko-
nali w³asn¹, tzw. zak³adow¹ metodê wartoœciowania pracy.
Dotychczasowe doœwiadczenia wskazuj¹, ¿e mitem jest
poszukiwanie jednolitej, obligatoryjnej w skali ogólno-
krajowej metody wartoœciowania pracy. Jest bowiem rzecz¹
niemo¿liw¹ skonstruowanie takiej metody, która by³aby
równie u¿yteczna dla ró¿nych firm.

Mo¿na mówiæ o dwóch podejœciach do analizy pracy:
podejœciu zorientowanym na pracê - koncentruje siê na specy-
ficznych zadaniach sk³adaj¹cych siê na wykonywanie pracy
(czytaj: us³ugi) i na wyniku pracy czy te¿ poziomie produkty-
wnoœci, oraz podejœciu zorientowanym na pracownika - kon-
centruje siê na zachowaniach pracownika podczas pracy oraz
szczególnych kompetencjach, potrzebnych do wykonywania
zadañ. Wiêkszoœæ analiz pracy ³¹czy dane z obu tych podejœæ.
Dla realizacji dalszej czêœci opracowania autorzy zak³adaj¹
wykorzystanie podejœcia zorientowanego na pracê (us³ugê).

Bezpoœrednim rezultatem analizy pracy jest jej opis, bêd¹cy
znormalizowanym, organizatorskim instrumentem rejestracji
i porz¹dkowania ról spe³nianych przez wykonawców. W zwi¹-

zku z tym, ¿e opis ten zawiera informacje na temat g³ównych
cech charakteryzuj¹cych dany rodzaj wykonywanej pracy,
warto podkreœliæ jej us³ugowy wymiar.

Przedsiêbiorstwa przemys³owe tworzy siê do realizacji
okreœlonych celów, które w warunkach gospodarki rynkowej
stanowi¹ rozwiniêcie celu nadrzêdnego, jakim jest zaspoka-
janie materialnych i kulturowych potrzeb spo³eczeñstwa [4].

G³ówn¹ form¹ dzia³alnoœci przedsiêbiorstwa przemys³o-
wego jest proces produkcji. Jego istota polega na przetwarzaniu
surowca na produkt gotowy, przy czym w konkretnym
przedsiêbiorstwie przemys³owym „surowcem” bêdzie ka¿dy
materia³ (przedmiot) przetwarzany i wychodz¹cy w postaci
zmienionej w produkt gotowy, zaœ „produktem gotowym”
bêdzie ka¿dy wyrób finalny przeznaczony do dalszej przeróbki
lub wykorzystania w innym przedsiêbiorstwie b¹dŸ do
bezpoœredniego zaspokojenia potrzeb konsumentów [1].

Przedmiotem badañ autorów s¹ systemy produkcyjne oraz
procesy produkcyjne w nich zachodz¹ce. Formy systemów
zmienia³y siê wraz z doskonaleniem procesów produkcyjnych -
zak³ady rzemieœlnicze stopniowo zosta³y przekszta³cane w za-
k³ady wytwórcze b¹dŸ wielkie fabryki. Mimo tego, cel systemu
produkcyjnego pozostaje niezmienny - wytworzenie wysokiej
jakoœci produktu.

W ¿yciu codziennym spotykamy siê z coraz nowszymi
wyrobami o coraz doskonalszych parametrach technicznych.
Jednak¿e nowe rozwi¹zania techniczne to nie zawsze nowa
koncepcja, lecz czêsto rozwiniêcie znanych ju¿ wczeœniej po-
mys³ów, których nie zrealizowano uprzednio lub zrealizowano
fragmentarycznie [3]. Wykorzystuj¹c nowe materia³y
konstrukcyjne, stosuj¹c nowe procesy obróbcze, techniki
informatyczne, tworzy siê now¹ jakoœæ - now¹ generacjê
wyrobów. Wspó³czesny system produkcyjny wymaga
zastosowania nowych metod wytwarzania i zwi¹zanych z nimi
nowych technologii, które umo¿liwi¹ efektywne wykonanie
innowacyjnych wyrobów.

Obróbka skrawaniem i jej wymiar jakoœciowy
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Operator maszyn skrawaj¹cych - us³ugodawca w procesie
wytwarzania korpusu przek³adni

Badania w³asne

Operator obrabiarek skrawaj¹cych obs³uguje i utrzymuje
w nale¿ytym stanie technicznym nowoczesne maszyny do
obróbki skrawaniem. S¹ to zarówno maszyny sterowane cyfro-
wo b¹dŸ programowo, jak i tradycyjne obrabiarki s³u¿¹ce do
kszta³towania przedmiotów z metalu i tworzyw sztucznych.

Obs³uguje i nadzoruje uniwersalne, pó³automatyczne
i automatyczne obrabiarki skrawaj¹ce, takie jak: tokarki, fre-
zarki, wytaczarki, szlifierki w tym obrabiarki sterowane
numerycznie (komputerowo). Zadania zawodowe to: przygo-
towywanie stanowiska pracy (zaznajamianie siê z rysunkiem
technicznym lub wzorcem, przygotowywanie narzêdzi do
pracy), ustawianie parametrów i nadzorowanie pracy obra-
biarek, obs³uga frezarek, tokarek i innych obrabiarek stero-
wanych przy pomocy komputera, programowanie obrabiarek,
wykonywanie i czytanie rysunków technicznych, ustalanie
korekcji poszczególnych narzêdzi zamocowanych w g³owicy,
w zale¿noœci od naddatku i innych czynników wp³ywaj¹cych
na dok³adnoœæ obróbki, czyszczenie i konserwowanie obs³ugi-
wanych maszyn, urz¹dzeñ i przyrz¹dów.

Operator obrabiarek skrawaj¹cych mo¿e pracowaæ we
wszystkich firmach produkcyjnych wykorzystuj¹cych obróbkê
skrawaniem, zajmuj¹cych siê wytwarzaniem i eksploatacj¹
maszyn i urz¹dzeñ mechanicznych, maszyn budowlanych, sa-
mochodów i ci¹gników, zak³adach budowy i eksploatacji tabo-
ru kolejowego, budowy silników spalinowych, parowych,
turbinowych, napêdów hydraulicznych, wyposa¿enia samo-
lotów i œmig³owców itp.

Badania, o których mowa w dalszej czêœci opracowania,
prowadzono w Zak³adzie Produkcji Czêœci Zamiennych i Ma-
szyn Rolniczych we Wrzeœni, woj. wielkopolskie. Przedsiê-
biorstwo wytwarza nowoczesne maszyny rolnicze ich
podzespo³y oraz czêœci zamienne. Wszystkie produkty ZPCZ
spe³niaj¹ najwy¿sze standardy jakoœci.

Na podstawie wywiadu kierowanego z w³aœcicielem firmy,
kierownikiem zak³adu produkcyjnego, oraz z dwunastoma
operatorami maszyn skrawaj¹cych, jak równie¿ w wyniku
obserwacji uczestnicz¹cej, uzyskano niezbêdne informacje.
Przedmiotem analizy by³ proces obróbki korpusu skrzyni

przek³adniowej wykonanego z aluminium (rys. 1).
W strukturze systemu produkcyjnego proces technolo-

giczny jest zaliczany do procesów przygotowania produkcji.
Jego struktura jest wieloetapowa i realizacja ka¿dego
nastêpnego stopnia obróbki jest uzale¿niona od wykonania
stopnia poprzedniego.

W badanym zak³adzie wytwórczym, punktem wyjœcia staje
siê zinwentaryzowanie dostêpnych w systemie produkcyjnym:
maszyn, przyrz¹dów, narzêdzi, energii, surowców, materia³ów,
pó³fabrykatów oraz zinwentaryzowanie zasobów osobowych -
kompetentnych us³ugodawców, czyli operatorów obrabiarek
skrawaj¹cych.

Podczas procesu obróbki korpusu przek³adni nastêpuje
stopniowe nadawanie jej wymaganego kszta³tu, dok³adnoœci
wykonania i w³aœciwoœci u¿ytkowych. Etapy obróbkowe pro-
cesu technologicznego korpusu przek³adni z przyk³adowymi
sposobami obróbki przedstawia rys. 2. Autorzy opracowania
zauwa¿aj¹, ¿e stosowanie okreœlonego stopnia obróbki nie
zawsze jest konieczne. Tak te¿ jest w procesie obróbki korpusu,
gdzie nie jest wymagana tak du¿a dok³adnoœæ wykonania; st¹d
eliminuje siê koniecznoœæ realizacji stopnia obróbki bardzo
dok³adnej.

Omawiane stanowisko tokarza znajduje siê w hali o po-

wierzchni 3000 m i du¿ej wysokoœci. Tokarki uniwersalne lub

Rys. 1. Korpus przek³adni rozrzutnika obornika Fortschritt
T-088 [7]
Fig. 1. Gear housing of Fortschritt T-088 manure spreader [7]

Analiza zadañ wykonywanych przez dostawcê us³ug
produkcyjnych - tokarza
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Rys. 2. Etapy obróbkowe procesu technologicznego korpusu przek³adni z przyk³adowymi sposobami obróbki
Fig. 2. Stages of the machining process of the gear housingwith sample processing methods

�ród³o: Opracowanie w³asne na podstawie badañ
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numeryczne umieszczone s¹ jedna za drug¹ wzd³u¿ œciany hali.
Przed tokark¹ na pod³odze u³o¿ony jest drewniany podest
umo¿liwiaj¹cy odprowadzanie wiórów. Tokarka wyposa¿ona
jest w nastawne os³ony pozwalaj¹ce na wykonywanie ró¿no-
rodnych prac tokarskich na detalach o ró¿nych kszta³tach i wy-
miarach. Na tokarce stosuje siê oœwietlenie miejscowe ze œwia-
t³em sztucznym o niskim napiêciu (24 V).

Do zadañ operatora maszyn skrawaj¹cych w badanym

przedsiêbiorstwie budowy maszyn rolniczych nale¿y wykony-
wanie ró¿norodnych prac tokarskich zwi¹zanych z produkcj¹
czêœci i podzespo³ów maszyn rolniczych.

Kategorie zadañ realizowanych przez us³ugodawcê-tokarza
przedstawia tab. 1.

Tokarz sam przygotowuje narzêdzia i materia³y, co nie-
kiedy wi¹¿e siê z obs³ug¹ suwnicy (pracownik powinien
posiadaæ odpowiednie uprawnienia) i pi³y ramowej do ciêcia

Tab. 2. Operacje wraz z opisem czynnoœci technologicznych i pomocniczych dla us³ugi obróbki korpusu skrzyni przek³adniowej
i ich implikacje jakoœciowe
Table 2. Operations together with a description of the process and auxiliary activities for the housing process services of the
gearbox and their quality implications

Kod
operacji

Opis operacji Wp³yw na jakoœæ wyrobu
Planowane czynnoœci
zadania produkcyjnego

A 2

A 3

A 4

A 4.1.

A 5

A 6

A 7

A 8

Analiza rysunku i
karty pracy

Transport odlewu na
stanowisko obróbcze

Zamocowanie
materia³u w uchwycie
tokarskim

Zamocowanie
narzêdzi
skrawaj¹cych w
tokarce

Ostrzenie narzêdzi

Obróbka skrawaniem

Kontrola produktu

Transport
obrobionego detalu do
rozdzielni pracy

Demonta¿ narzêdzia
wykorzystywanego w
danej operacji

Czytanie rysunku technicznego
Odczytywanie danych
Szacowanie tolerancji
Obliczanie

Przetransportowanie wózkiem rêcznym
Za³adowanie odlewu
Transportowanie na stanowisko pracy
Roz³adowanie korpusu na stanowisku

Obs³uga tokarki
Ustawianie punktów bazowych
Ustawianie detalu

Dobór narzêdzi (no¿e, p³ytki)
Obs³uga przyrz¹du do zamocowania
Sprawdzenie zamocowanych narzêdzi

Odmocowanie  obrabianego detalu
Sprawdzanie wymiarów geometrycznych

Obróbka wstêpna
Obróbka w³aœciwa

Za³adowanie wyrobu
Transport wyrobu
Roz³adowanie wyrobu

Obs³uga przyrz¹du do odmocowania
Uk³adanie przyrz¹dów
Sprz¹tanie stanowiska pracy

bardzo du¿y

œredni

bardzo du¿y

bardzo du¿y

A1

du¿y

bardzo du¿y

du¿y/œredni

œredni

ma³y

Czynnoœci niebezpieczne, o wysokim ryzyku zawodowym

Lp.
A. Zadania technologiczne

B. Zadania organizacyjne

C. Zadania kierowania i wspó³pracy

D. Zadania kontroli i oceny jakoœci

A-1

A-2

A-3

A-4

A-5

A-6

A-7

A-8

A-9

A-10

A-11

A-12

B-1

B-2

B-3

B-4

C-1

C-2

D-1

D-3

D-2

Pos³uguje siê dokumentacj¹ konstrukcyjn¹ i technologiczn¹

Wykonuje szkice i wymiaruje obrabiane elementy

Wykonuje podstawowe obliczenia warsztatowe do wykonania zadania

Dobiera i stosuje podczas toczenia optymalne parametry skrawania

U¿ytkuje tokarki z zachowaniem wymagañ BHP

Ustala kolejnoœæ zabiegów w poszczególnych operacjach toczenia

Dobiera i u¿ytkuje przyrz¹dy pomiarowe podczas toczenia

Ustawia tokarki do pracy

Wykonuje prace tokarskie na tokarkach ogólnego przeznaczenia

Wykonuje prace tokarskie na tokarkach sterowanych numerycznie CNC

Ostrzy narzêdzia skrawaj¹ce

Czyœci i konserwuje u¿ytkowane tokarki, narzêdzia i przyrz¹dy

Kategoria zadania

Organizuje w³asne stanowisko pracy

Organizuje pracê grupy podleg³ych pracowników

Zachowuje na stanowisku pracy porz¹dek

Sporz¹dza kalkulacjê wykonywanych wyrobów i dokumentuje realizowane zadania

Wspó³pracuje z podw³adnymi i prze³o¿onymi

Prowadzi dzia³alnoœæ gospodarcz¹ w zakresie us³ug tokarskich

Przeprowadza kontrolê miêdzyoperacyjn¹ i ostateczn¹

Ocenia stopieñ zagro¿enia i ryzyka zawodowego zwi¹zanego z czynnikami szkodliwymi,
uci¹¿liwymi i niebezpiecznymi w miejscu pracy

Nadzoruje pracê podleg³ych pracowników podczas wykonywania robót tokarskich

Tab. 1. Katalog zadañ realizowanych przez us³ugodawcê - tokarza
Table 1. Catalogue of tasks performed by the service provider - turner
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metali. W ramach prac przygotowawczych tokarz obs³uguje
tak¿e wiertarkê promieniow¹ oraz szlifierkê do ostrzenia
narzêdzi. Maszyny wyposa¿one s¹ w instrukcje bezpiecznego
u¿ytkowania oraz odpowiednie oznaczenia elementów
sterowniczych. Tokarz posiada w³aœciwe dla wykonywanych
prac ochrony osobiste (gogle, rêkawice, kask) oraz ubranie
i obuwie robocze. Do zadañ tokarza nale¿y tak¿e okresowe
sprz¹tanie stanowiska pracy i usuwanie wiórów i odpadów do
specjalnych pojemników.

Wœród materia³ów obrabianych przewa¿aj¹ ró¿nego gatun-
ku stale i ¿eliwo (szare i sferoidalne). Okresowo wystêpuje
tak¿e obróbka innych materia³ów powoduj¹cych zwiêkszone
zapylenie, takich jak np. Tekstolit.

Na podstawie analizy dokumentacji (Karta materia³owa,
Karty Procesu, Karty Przebiegu Czynnoœci, Karta Pracy,
Rysunki Techniczne) odtworzono szczegó³owy harmonogram
procesu obróbki korpusu przek³adni, podzielono go na opera-
cje, a te na czynnoœci technologiczne i pomocnicze. W tab. 2
wszystkie operacje i czynnoœci produkcyjne oznaczono koda-
mi. Zale¿nie od stopnia z³o¿onoœci, podzia³ zadania produ-
kcyjnego na operacje i czynnoœci mo¿e byæ rozszerzony o ru-
chy robocze.

Przedstawione powy¿ej analizy s¹ niezbêdne dla realizacji
dalszej czêœci badañ. Badany proces technologiczny obróbki
korpusu przek³adni, w dalszej kolejnoœci zosta³ przeanali-
zowany przez autorów, pod wzglêdem jego wp³ywu na jakoœæ
wyrobu finalnego.

Badany proces technologiczny obróbki korpusu przek³adni
zosta³ przeanalizowany pod wzglêdem jego wp³ywu na jakoœæ
wyrobu finalnego. Podzia³ procesu na czynnoœci technolo-
giczne i pomocnicze wraz z podzia³em pracy wykonawcy
zadania umo¿liwi³ opracowanie takiej listy. Badania pokazuj¹,
¿e bardzo du¿y wp³yw na jakoœæ wyrobu gotowego maj¹
(wydawa³oby siê proste) czynnoœci zadania produkcyjnego
(kod operacji: A1, A3, A4, A5), oraz wp³yw du¿y i œredni maj¹
operacjeA4.1,A2 iA7.

Badanie pracy operatora maszyn skrawaj¹cych dla procesu
obróbki korpusu przek³adni - wymiar kwalitologiczny
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MACHINING PROCESS OF A MANURE SPREADER GEARBOX

QUALITOLOGICAL DIMENSION OF WORK

Summary

The changes that occurred in the twenty-first century, led to a radical verification related to the shape of organizational structure
and management philosophy. The challenge which faces businesses today is to find the answer to the question: how to use
effectively what we already know, and how are we able to find out? One has to say openly that access to the latest solutions in
manufacturing technology becomes more common, and also, more importantly, cheaper. And that is a very positive phenomenon,
especially in the context of the paradigms of a knowledge-based society. Now it is time to use it. How to do it? Assuming the
development of human resources as a one priority of management, in this paper the authors analyze the tasks performed by the
service provider the turner in the manufacturing process of a gearbox drive for a manure spreader when considering them in terms
of quality.
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