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PROCES OBROBKI SKRZYNI PRZEKEADNIOWEJ
ROZRZUTNIKA OBORNIKA - KWALITOLOGICZNY
WYMIAR PRACY

Streszczenie

Zmiany, ktore nastqpily w XXI wieku, spowodowaly radykalng weryfikacje co do ksztaltu struktury organizacyjnej i filozofii
zarzqdzania. Wyzwanie, jakie stoi przed wspolczesnymi przedsiebiorstwami polega na znalezieniu odpowiedzi na pytanie: jak
efektywnie wykorzystac to, co juz wiemy i jesteSmy w stanie si¢ dowiedzie¢? Dostep do najnowszych rozwiqzan w zakresie
technologii wytwarzania staje si¢ coraz powszechniejszy i co wazne tanszy. Jest to bardzo pozytywne zjawisko, zwlaszcza w kon-
tekscie paradygmatow spoleczenstwa bazujqcego na wiedzy. Pora to wykorzystaé, przyjmujqc rozwdj zasobow ludzkich za jeden
z priorytetow doskonalenia organizacji. W niniejszym opracowaniu autorzy dokonujq analizy zadan realizowanych przez
ustugodawce tokarza w procesie produkcji skrzyni przektadniowej napedu rozrzutnika obornika, rozpatrujqc je w wymiarze

Jjakosciowym (jakosciowa orientacja zaktadu wytworczego).

Stowa kluczowe: obrobka skrawaniem; proces produkcji; skrzynia przektadniowa, operator maszyn skrawajqcych

Wprowadzenie

Przedsigbiorstwo dziatajace w okre$lonych warunkach
ksztattowanych przez otoczenie musi uwzgledni¢c w swej
dziatalnos$ci stawiane przez nie wymogi, zwlaszcza majace swe
zrédlo w oczekiwaniach klientow i wyzwaniach rynkowych
konkurentéw. Oznacza to, ze musi dostosowywa¢ do tych
wymagan struktur¢ i poziom bgdacych w jego dyspozycji
zasoboéw, w tym rowniez, a moze przede wszystkim,
technologi¢ wytwarzania, pamigtajac jednoczes$nie, ze podsta-
wowa determinanta jej ksztaltowania sa oczekiwania rynku,
mozliwos$ci otoczenia technologicznego oraz finansowo-
techniczny jak i ,,ludzki” potencjat przedsigbiorstwa. Wybor
technologii musi wigc godzi¢ to, co pozadane (zwlaszcza
potrzeby rynku), z tym co mozliwe (przede wszystkim
mozliwos$ci finansowe przedsigbiorstwa) [5].

Analiza pracy i jej ushugowy kontekst

Kazda niemal duza i nowoczesna firma konstruuje i dosko-
nali wlasna, tzw. zakladowa metod¢ wartosciowania pracy.
Dotychczasowe doswiadczenia wskazuja, ze mitem jest
poszukiwanie jednolitej, obligatoryjnej w skali ogodlno-
krajowej metody warto$ciowania pracy. Jest bowiem rzecza
niemozliwa skonstruowanie takiej metody, ktora bytaby
réwnie uzyteczna dlaréznych firm.

Mozna moéwi¢ o dwodch podejsciach do analizy pracy:
podejsciu zorientowanym na pracg - koncentruje si¢ na specy-
ficznych zadaniach sktadajacych si¢ na wykonywanie pracy
(czytaj: ustugi) i na wyniku pracy czy tez poziomie produkty-
wnosci, oraz podej$ciu zorientowanym na pracownika - kon-
centruje si¢ na zachowaniach pracownika podczas pracy oraz
szczegb6lnych kompetencjach, potrzebnych do wykonywania
zadan. Wigkszo$¢ analiz pracy taczy dane z obu tych podejsc.
Dla realizacji dalszej czg$ci opracowania autorzy zakladaja
wykorzystanie podejscia zorientowanego na pracg (ustugg).

Bezposrednim rezultatem analizy pracy jest jej opis, bedacy
znormalizowanym, organizatorskim instrumentem rejestracji
i porzadkowania rol spetnianych przez wykonawcow. W zwia-

zku z tym, ze opis ten zawiera informacje na temat glownych
cech charakteryzujacych dany rodzaj wykonywanej pracy,
warto podkresli¢ jej ustugowy wymiar.

Obrébka skrawaniem i jej wymiar jakoSciowy

Przedsigbiorstwa przemystowe tworzy si¢ do realizacji
okreslonych celow, ktére w warunkach gospodarki rynkowej
stanowia rozwinigcie celu nadrzednego, jakim jest zaspoka-
janie materialnych i kulturowych potrzeb spoteczenstwa [4].

Glowna forma dziatalnosci przedsigbiorstwa przemysto-
wego jest proces produkcji. Jego istota polega na przetwarzaniu
surowca na produkt gotowy, przy czym w konkretnym
przedsigbiorstwie przemystowym ,,surowcem” bedzie kazdy
materiat (przedmiot) przetwarzany i wychodzacy w postaci
zmienionej w produkt gotowy, za$ ,,produktem gotowym”
bedzie kazdy wyrdb finalny przeznaczony do dalszej przerdbki
lub wykorzystania w innym przedsigbiorstwie badz do
bezposredniego zaspokojenia potrzeb konsumentow [ 1].

Przedmiotem badan autorow sg systemy produkcyjne oraz
procesy produkcyjne w nich zachodzace. Formy systemow
zmienialy si¢ wraz z doskonaleniem procesow produkcyjnych -
zaktady rzemieslnicze stopniowo zostaly przeksztatcane w za-
ktady wytworcze badz wielkie fabryki. Mimo tego, cel systemu
produkcyjnego pozostaje niezmienny - wytworzenie wysokiej
jakosci produktu.

W zZyciu codziennym spotykamy si¢ z coraz nowszymi
wyrobami o coraz doskonalszych parametrach technicznych.
Jednakze nowe rozwiazania techniczne to nie zawsze nowa
koncepcja, lecz czgsto rozwinigcie znanych juz wezesniej po-
mystow, ktorych nie zrealizowano uprzednio lub zrealizowano
fragmentarycznie [3]. Wykorzystujac nowe materiaty
konstrukcyjne, stosujac nowe procesy obrdbeze, techniki
informatyczne, tworzy si¢ nowa jako$¢ - nowa generacje
wyrobow. Wspodlczesny system produkcyjny wymaga
zastosowania nowych metod wytwarzania i zwiazanych z nimi
nowych technologii, ktére umozliwia efektywne wykonanie
innowacyjnych wyrobow.
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Operator maszyn skrawajacych - uslugodawca w procesie
wytwarzania Korpusu przekladni

Operator obrabiarek skrawajacych obstuguje i utrzymuje
w nalezytym stanie technicznym nowoczesne maszyny do
obrobki skrawaniem. Sa to zarowno maszyny sterowane cyfro-
wo badz programowo, jak i tradycyjne obrabiarki stuzace do
ksztattowania przedmiotow z metalu i tworzyw sztucznych.

Obstuguje i nadzoruje uniwersalne, podtautomatyczne
i automatyczne obrabiarki skrawajace, takie jak: tokarki, fre-
zarki, wytaczarki, szlifierki w tym obrabiarki sterowane
numerycznie (komputerowo). Zadania zawodowe to: przygo-
towywanie stanowiska pracy (zaznajamianie si¢ z rysunkiem
technicznym lub wzorcem, przygotowywanie narzedzi do
pracy), ustawianie parametréw i nadzorowanie pracy obra-
biarek, obstuga frezarek, tokarek i innych obrabiarek stero-
wanych przy pomocy komputera, programowanie obrabiarek,
wykonywanie i czytanie rysunkow technicznych, ustalanie
korekeji poszczegolnych narzedzi zamocowanych w glowicy,
w zalezno$ci od naddatku i innych czynnikow wptywajacych
na doktadno$¢ obrobki, czyszczenie i konserwowanie obstugi-
wanych maszyn, urzadzen i przyrzadow.

Operator obrabiarek skrawajacych moze pracowaé we
wszystkich firmach produkcyjnych wykorzystujacych obrobke
skrawaniem, zajmujacych si¢ wytwarzaniem i eksploatacja
maszyn i urzadzen mechanicznych, maszyn budowlanych, sa-
mochodow i ciagnikow, zaktadach budowy i eksploatacji tabo-
ru kolejowego, budowy silnikéw spalinowych, parowych,
turbinowych, napedéw hydraulicznych, wyposazenia samo-
lotow i $migtowcow itp.

Badania wlasne

Badania, o ktorych mowa w dalszej czgéci opracowania,
prowadzono w Zaktadzie Produkcji Czgsci Zamiennych i Ma-
szyn Rolniczych we Wrze$ni, woj. wielkopolskie. Przedsig-
biorstwo wytwarza nowoczesne maszyny rolnicze ich
podzespoty oraz czgsci zamienne. Wszystkie produkty ZPCZ
spetniaja najwyzsze standardy jakosci.

Na podstawie wywiadu kierowanego z wiascicielem firmy,
kierownikiem zakladu produkcyjnego, oraz z dwunastoma
operatorami maszyn skrawajacych, jak réwniez w wyniku
obserwacji uczestniczacej, uzyskano niezbgdne informacje.
Przedmiotem analizy byl proces obrébki korpusu skrzyni

przektadniowej wykonanego z aluminium (rys. 1).

W strukturze systemu produkcyjnego proces technolo-
giczny jest zaliczany do proceséw przygotowania produkcji.
Jego struktura jest wieloetapowa 1 realizacja kazdego
nastgpnego stopnia obrobki jest uzalezniona od wykonania
stopnia poprzedniego.

.

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

W badanym zakladzie wytwdrczym, punktem wyjscia staje
si¢ zinwentaryzowanie dostgpnych w systemie produkcyjnym:
maszyn, przyrzadow, narzedzi, energii, surowcow, materialow,
potfabrykatdéw oraz zinwentaryzowanie zasobéw osobowych -
kompetentnych ustugodawcow, czyli operatoréw obrabiarek
skrawajacych.

Podczas procesu obrobki korpusu przektadni nastgpuje
stopniowe nadawanie jej wymaganego ksztattu, doktadnos$ci
wykonania i wlasciwosci uzytkowych. Etapy obrobkowe pro-
cesu technologicznego korpusu przektadni z przyktadowymi
sposobami obrobki przedstawia rys. 2. Autorzy opracowania
zauwazaja, ze stosowanie okre$lonego stopnia obrobki nie
zawsze jest konieczne. Tak tez jest w procesie obrobki korpusu,
gdzie nie jest wymagana tak duza doktadno$¢ wykonania; stad
eliminuje si¢ konieczno$¢ realizacji stopnia obrobki bardzo
doktadne;j.

Analiza zadan wykonywanych przez dostawce ustug
produkcyjnych - tokarza

Omawiane stanowisko tokarza znajduje si¢ w hali o po-
wierzchni 3000 m” i duzej wysokosci. Tokarki uniwersalne lub
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Wiercenie
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Montaz przekladni
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Zrédlo: Opracowanie wiasne na podstawie badan

Rys. 2. Etapy obrobkowe procesu technologicznego korpusu przektadni z przyktadowymi sposobami obrobki
Fig. 2. Stages of the machining process of the gear housingwith sample processing methods
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numeryczne umieszczone s3 jedna za druga wzdtuz $ciany hali.
Przed tokarka na podtodze utozony jest drewniany podest
umozliwiajacy odprowadzanie wiorow. Tokarka wyposazona
jest w nastawne osltony pozwalajace na wykonywanie rdzno-
rodnych prac tokarskich na detalach o r6znych ksztattach i wy-
miarach. Na tokarce stosuje sig oswietlenie miejscowe ze $wia-
tlem sztucznym o niskim napigciu (24 V).

Do zadan operatora maszyn skrawajacych w badanym

Tab. 1. Katalog zadan realizowanych przez ustugodawce - tokarza

przedsigbiorstwie budowy maszyn rolniczych nalezy wykony-
wanie roznorodnych prac tokarskich zwiazanych z produkcja
czegsci i podzespotow maszyn rolniczych.

Kategorie zadan realizowanych przez ustugodawce-tokarza
przedstawiatab. 1.

Tokarz sam przygotowuje narzgdzia i materialy, co nie-
kiedy wiaze si¢ z obsluga suwnicy (pracownik powinien
posiada¢ odpowiednie uprawnienia) i pity ramowej do cigcia

Table 1. Catalogue of tasks performed by the service provider - turner

Lp. | Kategoria zadania
A. Zadania technologiczne
A-1 Postuguje si¢ dokumentacja konstrukcyjna i technologiczna
A-2 Wykonuje szkice i wymiaruje obrabiane elementy
A-3 Wykonuje podstawowe obliczenia warsztatowe do wykonania zadania
A-4 Dobiera i stosuje podczas toczenia optymalne parametry skrawania
A-5 Uzytkuje tokarki z zachowaniem wymagan BHP
A-6 Ustala kolejnos¢ zabiegdéw w poszczegdlnych operacjach toczenia
A-7 Dobiera i uzytkuje przyrzady pomiarowe podczas toczenia
A-8 Ustawia tokarki do pracy
A-9 Wykonuje prace tokarskie na tokarkach ogdlnego przeznaczenia
A-10 Wykonuje prace tokarskie na tokarkach sterowanych numerycznie CNC
A-11 Ostrzy narzgdzia skrawajace
A-12 Czysci i konserwuje uzytkowane tokarki, narzedzia i przyrzady
B. Zadania organizacyjne
B-1 Organizuje wlasne stanowisko pracy
B-2 Organizuje pracg grupy podlegtych pracownikow
B-3 Zachowuje na stanowisku pracy porzadek
B-4 Sporzadza kalkulacjg wykonywanych wyrobow i dokumentuje realizowane zadania
C. Zadania Kkierowania i wspoélpracy
C-1 Wspotpracuje z podwladnymi i przetozonymi
C-2 Prowadzi dziatalno$¢ gospodarcza w zakresie ustug tokarskich
D. Zadania kontroli i oceny jako$ci
D-1 Przeprowadza kontrolg migdzyoperacyjna i ostateczna
D2 Ocenia stopien zagrozenia i ryzyka zawodowego zwiazanego z czynnikami szkodliwymi,
ucigzliwymi i niebezpiecznymi w miejscu pracy
D-3 Nadzoruje pracg podleglych pracownikow podczas wykonywania robot tokarskich

Czynnosci niebezpieczne, o wysokim ryzyku zawodowym

Zrédlo: opracowano na podstawie badan

Tab. 2. Operacje wraz z opisem czynnosci technologicznych i pomocniczych dla ustugi obrobki korpusu skrzyni przektadniowej

iichimplikacje jakosciowe

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

L Opis operacji Ll L UG L Wplyw na jako$¢ wyrobu
operacji PIS op 1 zadania produkcyjnego plywna Wy
Czytanie rysunku technicznego
Al Analiza rysunku i Odczytywanie danych bardzo dus
karty pracy Szacowanie tolerancji ardzo duzy
Obliczanie
Przetransportowanie wozkiem recznym
A2 Transport odlewu na Zatadowanie OQIewu ) éredni
stanowisko obrobcze Transportowanie na stanowisko pracy
Roztadowanie korpusu na stanowisku
Zamocowanie Obstuga tokarki
A3 materiatu w uchwycie | Ustawianie punktow bazowych bardzo duzy
tokarskim Ustawianie detalu
Zamocowanie Dobor narzgdzi (noze, plytki)
Ad narzedzi Obstuga przyrzadu do zamocowania bardzo duzy
skrawajacych w Sprawdzenie zamocowanych narzedzi
tokarce
A4.l. Ostrzenie narzedzi duzy
X . Obrobka wstgpna .
AS Obrobka skrawaniem Obrobka wiasciwa bardzo duzy
Odmocowanie obrabianego detalu L, .
A6 Kontrola produktu Sprawdzanie wymiaréw geometrycznych duzy/$redni
Transport Zatadowanie wyrobu ) .
AT obrobionego detalu do| Transport wyrobu sredni
rozdzielni pracy Roztadowanie wyrobu
Demontaz narzgdzia Obstuga przyrzadu do odmocowania
A8 wykorzystywanego w | Ukladanie przyrzadéw maty
danej operacji Sprzatanie stanowiska pracy

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie badan
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metali. W ramach prac przygotowawczych tokarz obstuguje
takze wiertark¢ promieniowa oraz szlifierk¢ do ostrzenia
narzedzi. Maszyny wyposazone sa w instrukcje bezpiecznego
uzytkowania oraz odpowiednie oznaczenia elementow
sterowniczych. Tokarz posiada wtasciwe dla wykonywanych
prac ochrony osobiste (gogle, rgkawice, kask) oraz ubranie
i obuwie robocze. Do zadan tokarza nalezy takze okresowe
sprzatanie stanowiska pracy i usuwanie wiorow i odpadow do
specjalnych pojemnikow.

Wsrod materiatdow obrabianych przewazaja réznego gatun-
ku stale i zeliwo (szare i sferoidalne). Okresowo wystepuje
takze obrobka innych materiatow powodujacych zwigkszone
zapylenie, takich jak np. Tekstolit.

Badanie pracy operatora maszyn skrawajqcych dla procesu
obrobki korpusu przekladni - wymiar kwalitologiczny

Na podstawie analizy dokumentacji (Karta materiatowa,
Karty Procesu, Karty Przebiegu Czynnosci, Karta Pracy,
Rysunki Techniczne) odtworzono szczegdtowy harmonogram
procesu obrobki korpusu przektadni, podzielono go na opera-
cje, a te na czynnosci technologiczne i pomocnicze. W tab. 2
wszystkie operacje i czynno$ci produkcyjne oznaczono koda-
mi. Zaleznie od stopnia ztozonosci, podziat zadania produ-
kcyjnego na operacje i czynnosci moze by¢ rozszerzony o ru-
chy robocze.

Przedstawione powyzej analizy sa niezbedne dla realizacji
dalszej czesci badan. Badany proces technologiczny obrobki
korpusu przektadni, w dalszej kolejnosci zostal przeanali-
zowany przez autorow, pod wzgledem jego wplywu na jako$¢
wyrobu finalnego.

Badany proces technologiczny obrobki korpusu przektadni
zostatl przeanalizowany pod wzgledem jego wptywu na jako$é
wyrobu finalnego. Podzial procesu na czynnosci technolo-
giczne 1 pomocnicze wraz z podzialem pracy wykonawcy
zadania umozliwit opracowanie takiej listy. Badania pokazuja,
ze bardzo duzy wplyw na jako$¢ wyrobu gotowego maja
(wydawatoby si¢ proste) czynnosci zadania produkcyjnego
(kod operacji: A1, A3, A4, AS), oraz wptyw duzy i $redni maja
operacjeA4.1,A21A7.

Podsumowanie

We wspolczesnej ekonomii i naukach o zarzadzaniu formu-
fowana jest teza o kluczowej roli cztowieka w ksztattowaniu
sukcesu organizacji. Zagadnienie to nabiera szczegdélnego
znaczenia w warunkach rozwoju sektorow gospodarki opartej
na wiedzy, w ktorych kapitat ludzki staje si¢ kluczowym
czynnikiem wzrostu w skali mikro- i makroekonomiczne;j.

Tres$¢ niniejszego artykutu jest efektem badan nad praca
wykonywang przez operatoréw obrabiarek skrawajacych
w przedsigbiorstwach budowy maszyn rolniczych. W opraco-
waniu dokonano analizy zadan realizowanych przez
ustugodawcg - tokarza w procesie produkcji skrzyni przekta-
dniowej napedu rozrzutnika obornika. Okreslono wplyw
poszczegdlnych czynnosci na jako$¢ wyrobu gotowego, co
stanowito glowny cel niniejszego opracowania.

Zgodnie z zalozeniami autoréw, wyniki badan maja
stanowi¢ podstawe Swiadomej strategii rozwoju, strategii ktora
polega na systematycznej ewaluacji wlasnych zasobow i mozli-
wosci w kontekscie zmieniajacych si¢ warunkoéw 1 potrzeb
organizacjiirynku.
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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.

Key words: machining; manufacturing process, gearbox, machining tool operator
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