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Обслуживание станков-дублёров Сторожевой способ обслуживания

 − количество одновременно обслуживаемых     станков; 
 − время машинно-свободное, мин; 
 − время занятости оператора, перекрываемое временем работы управляющей программы, мин; 
 − время занятости оператора, не перекрываемое временем работы управляющей программы, мин 

Способы многостаночного обслуживания

 

 − время оперативное, мин tоп

 − время работы управляющей пограммы, мин tуп



 

tуст  - вспомогательное время, связанное с установкой и снятием детали в приспособление, мин
tвсп.изм – вспомогательное время, связанное с выполнением контрольных измерений, мин
tа.н – время, связанное с активным наблюдением за ходом выполнения производственного процесса, мин
tпер – время, связанное с переходом от одного станка к другому, мин
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3. Рабочая зона рабочего стола станка

4. Доступная зона стола во время работы станка

2. Перегородка

1. Рабочий стол станка

6. Обработанная деталь

5. Заготовка

   



Первый станок
Второй станок
Третий станок

Простои оператора

Простои станка отсутствуют

Время занятости оператора
Машинно-свободное время
Время простоев оператора
Время простоев станка

Цикл одного станка

Цикл многостаночного обслуживания

Воздействие на предмет труда (на деталь) осуществляется во время работы станка, следовательно, критерием оптимального многостаночного
обслуживания  является   - минимизация простоев станка


