Bài 2                      
CÁC DẠNG SẢN XUẤT
Mục tiêu: 
- Giải thích được cơ sở để xác định được dạng sản xuất.

·  Cho được ví dụ về sản xuất không dây chuyền và sản xuất theo dây chuyền.

I.  Các dạng sản xuất
Do yêu cầu tiêu dùng, sản lượng của mỗi sản phẩm thường rất khác nhau. Sản phẩm này có thể chỉ chế tạo sản xuất với số lượng rất ít, trong khi đó có sản phẩm khác có thể sản xuất rất nhiều và liên tục từ năm này qua năm khác. Vì vậy để đáp ứng nhu cầu về sản lượng của từng sản phẩm khác nhau thì phải có kế hoạch sản xuất cho từng sản phẩm khác nhau. Việc chọn dạng sản xuất là một yêu cầu cần  thiết 
Yếu tố đặc trưng của dạng sản phẩm: 

· Sản lượng.

· Tính ổn định sản phẩm.

· Tính lập lại của quá trình sản xuất.

· Mức độ chuyên môn hoá trong sản xuất.

Tuỳ theo sản lượng hàng năm và mức độ ổn định của sản phẩm mà người ta chia 3 dạng sản xuất: dạng sản xuất đơn chiếc, dạng sản xuất hàng loạt và dạng sản xuất hàng khối.

1/- Dạng sản xuất đơn chiếc
Đặc điểm:

· Sản phẩm hàng năm ít, chủng loại nhiều, không ổn định.
· Mỗi chỗ làm việc thực hiện nhiều nguyên công khác nhau và không lập lại theo chu kỳ.
· Thường dùng máy, dụng cụ vạn năng.
· Công nhân đa năng, tay nghề giỏi.
· Máy bố trí theo loại máy.
· Tài liệu công nghệ sơ lược.
· Năng suất thấp, giá thành cao.
2/- Dạng sản xuất hàng loạt

Đặc điểm:

· Sản phẩm hàng năm không quá ít.
· Sản phẩm được chế tạo thành từng loạt theo chu kỳ xác định.
· Sản phẩm tương đối ổn định
· Tại chỗ làm việc thực hiện một số nguyên công có chu kỳ lặp lại ổn định.
· Gia công, lắp ráp thực hiện theo quy trình công nghệ.
· Máy vạn năng và chuyên dùng.
· Bố trí máy theo quy trình công nghệ.
· Dụng cụ và đồ gá chuyên dùng.
· Đáp ứng nguyên tắc lắp lẫn hoàn toàn.
· Công nhân tay nghề trung bình.
Tùy theo mức độ ổn định và sản lượng mà trong sản xuất hàng loạt còn chia ra một cách tương đối: sản phẩm hàng loạt nhỏ, vừa và lớn.

a-/ Sản xuất hàng loạt nhỏ:

· Rất gần với sản xuất đơn chiếc, tính chất ổn định khá hơn.
· Thiết bị thường là máy vạn năng, trang bị thông dụng vạn năng.
b-/ Sản xuất hàng loạt vừa

· Chủng loại sản phẩm ít.
· Số lượng nhiều và ổn định.
c-/ Sản xuất hàng loạt lớn

· Số lượng lớn, chủng loại sản phẩm ít hoặc rất ít và ổn định.
· Có nhiều trang thiết bị chuyên dùng, một số tự động và nửa tự động.
· QTCN tỉ mỉ, sản phẩm sản xuất được lặp lại theo 1 chu kỳ xác định.
3/- Dạng sản xuất hàng khối

Đặc điểm:

· Mặt hàng không thay đổi.
· Với số lượng rất lớn và rất ổn định.
· Tại mỗi máy hoặc mỗi địa điểm làm việc nguyên công không đổi và luôn lặp đi lập lại hoặc phân thành từng loạt, thay đổi đối tượng chế tạo theo chu kỳ xác định.
· Trang thiết bị rất chuyên dùng.
· QTCN rất chặt chẽ, rất tĩ mĩ.
· Thợ điều chỉnh đóng vai trò quan trọng.
· Có điều kiện để áp dụng những phương pháp gia công tiên tiến.
· Sử dụng rộng rãi cơ khí hoá và tự động hóa.
· Thiết bị theo thứ tự nguyên công bố trí thành dây chuyền.
Ví dụ: sản xuất đồng hồ, các khí cụ đo lường, ôtô, máy kéo, máy khâu.....

Việc phân chia 3 dạng sản xuất nói trên chỉ là tương đối vì tính chất loạt còn phụ thuộc nhiều vào những điều kiện thiết bị, tổ chức sản xuất...

4/- Xác định dạng sản xuất 

Việc xác định dạng sản xuất dựa vào sản lương của sản phẩm, là số sản phẩm được sản xuất ra trong một đơn vị thời gian (năm, quý, tháng).
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N:  số chi tiết sản xuất trong 1 năm.

N1: số sản phẩm (số máy) sản xuất trong một năm.

m : số chi tiết trong một sản phẩm

( : số chi tiết phế phẩm (( = 3 – 6%)

( : số chi tiết dự trữ (( = 5 – 7%)

 Ví dụ: N1 = 25000 sản phẩm/ năm,      m = 10 chi tiết,      ( = 5%,     ( = 6%
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(N= 250.275 chi tiết. Với khối lượng mỗi chi tiết m = 3 kg (dạng sản xuất hàng khối) 

	
	KHỐI LƯỢNG CHI TIẾT

	DẠNG SẢN XUẤT
	> 200 kg
	4 (200 kg
	< 4 kg

	
	SẢN LƯỢNG HÀNG NĂM 1 LOẠT CHI TIẾT

	Đơn chiếc
	< 5
	< 10 
	< 100

	Loạt nhỏ
	5 – 100
	10 – 200
	100 – 500

	Loạt vừa
	101 – 300
	201 – 500
	501 – 5000

	Loạt lớn
	301 – 1000
	501 – 5000
	5001 – 50000

	Hàng khối
	> 1000
	> 5000
	> 50000


Lưu ý : để tính khối lượng chi tiết ta dùng công thức  






                             Q: khối lượng chi tiết (kg)




                             V: thể tích chi tiết (dm3)

 


                             (: khối lượng riêng vật liệu (kg/dm3)

 Khối lượng riệng (: (kg/dm3)

· Thép
:
( = 7,852 (kg/dm3).
· Gang dẻo
:
( = 7,2 (kg/dm3).
· Gang xám
: 
( = 7 (kg/dm3).
· Nhôm
: 
( = 2.7 (kg/dm3)
· Đồng
:  ( = 8.72 (kg/dm3).
II.  Các hình thức tổ chức sản xuất

1/- Sản xuất không theo dây chuyền 

Mỗi nguyên công được thực hiện một cách độc lập, không có liên quan về không gian và thời gian với các nguyên công khác. Hiệu quả kinh tế ở phương pháp này thấp. Việc bố trí thiết bị thường theo nhóm máy: Tiện, phay, bào, mài …  Phương pháp này phù hợp với sản xuất nhỏ, sửa chữa, chế tạo phụ tùng thay thế v.v…

1/- Sản xuất không dây chuyền 

Mỗi nguyên công hoàn thành tại một địa điểm nhất định nhưng có quan hệ với nhau về mặt thời gian và không gian. Ta còn gọi là tuân thủ nhịp gia công T (phút) và bước vận chuyển L (mét). Số lượng nguyên công phải được tính toán thông qua nhịp sản xuất và độ tin cậy của từng nguyên công. Phương pháp tổ chức sản xuất theo dây chuyền luôn luôn mang lại hiệu quả kinh tế cao.

3/- Nhịp sản xuất 

Khoảng thời gian lặp lại chu kỳ gia công hoặc lắp ráp, trong khoảng thời gian đó đối tượng sản xuất được hoàn thiện và được chuyển ra khỏi dây chuyền sản xuất.
�EMBED Equation.3���





�EMBED Equation.3���250.275 chi tiết





Q  =   V. (
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