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1 PROGRAM ZAJĘC DYDAKTYCZNYCH Z PRZEDMIOTÓW: -  PROJEKTOWANIE ARCHITEKTURY PRZEMYSŁOWEJ - TEORIA I ZASADY PROJEKTOWANIA ARCHITEKTONICZNEGO /W ZAKRESIE ARCHITEKTURY PRZEMYSŁOWEJ/




UWAGI OGÓLNE Przedmiotem nauczania jest projektowanie architektoniczne w zakresie projektowania dla przemysłu.

Celem tego nauczania jest:

- dalsze doskonalenie własnych umiejętności projektowania architektonicznego i wspieranie ich odpowiednia wiedzą

- uzyskanie potrzebnej ogólnej orientacji

w problematyce projektowania architektonicznego dla przemysłu i w tendencjach rozwoju w tej dziedzinie

- poznanie metod pracy w projektowaniu złożonych i skomplikowanych zadań inwestycyjnych.

Realizacja tego nauczania przewiduje:

w ramach przedmiotu: projektowanie architektury przemysłowej:

- podział semestralnej pracy studiujących na miesięczne etapy związane z ocenami

- comiesięczne ćwiczenia klauzurowe w umiejętności projektowania architektonicznego

- systematyczność i terminowość studiowania /w tym pełne wykorzystanie godzin ćwiczeń przewidzianych programem dla rzeczywistej pracy przy stole rysunkowym, w sali Uczelni, pod opieką i korektą pracowników Zakładu/ podlegające ocenie

- niezwłoczne przeprowadzanie ocen realizacji przez studiujących poszczególnych elementów programu nauczania i ogłaszanie wyników na zbiorczej tablicy, informującej o aktualnej sytuacji w studiach przedmiotu, u każdego studiującego

- wpisywanie do indeksu oceny za całokształt pracy studiującego /wg. ogłoszonego systemu oceny/

- porównanie części uzyskiwanych wyników nauczania z odpowiednimi wynikami z innych uczelni, ogłaszane przez wystawy i ew. publikacje



w ramach przedmiotu: teoria i zasady projektowania. architektonicznego:

- prowadzenie wykładów powiązanych tematycznie z aktualnymi etapami pracy projektowej

- studia wybranych pozycji literatury przedmiotu

- podział semestralnej pracy studiujących na miesięczne etapy, związane z kontrolami przyswajania przez studiujących wiadomości w czasie ćwiczeń klauzurowych

- niezwłoczne przeprowadzanie ocen kontroli przyswajania przez studiujących wiadomości z wykładów i ze wskazanej literatury

- wpisywanie do indeksu oceny, uwzględniającej stopień przyswojenia wiedzy i obecności na wykładach.

TEMAT ĆWICZEN Jest nim projekt drukarni dziełowej w Krakowie, wykonany w zakresie zbliżonym do występujących w części architektonicznej założeń techniczno-ekonomicznych /zagospodarowanie przestrzenne terenu zakładu, projekt wybranego obiektu/ z pewnymi elementami projektu technicznego /detale i szczegóły rozwiązań architektoniczno-budowlanych/

Program tematu odpowiada współczesnemu stanowi wiedzy i naszym potrzebom w tej dziedzinie.

Najlepsze prace projektowe, obok eksponowania ich na wystawach i w ew. publikacjach mogą być przekazane biurom projektów, zainteresowanym zastępowaniem zrutynizowanych rozwiązań, lepszymi wynikami.

TEMATYKA Wykłady są monograficzne, co roku inne, obejmująWYKŁADÓW ce część najbardziej istotnych zagadnień studiowanego przedmiotu, nie występujących we wskazanej do studiów literaturze

Wykłady są powiązane z przebiegiem ćwiczeń z projektowania architektury przemysłowej i z tej racji dotyczą:

- w m-cu październiku: wprowadzeń, objaśnień tematu i technologii, wytycznych do pracy

- w m-cu listopadzie: problematyki tworzenia koncepcji złożonych zadań w zakresie projektowanie architektonicznego zagospodarowania przestrzennego terenu zakładów przemysłowych

- w m-cu grudniu: problematyki projektowania architektonicznego budynków przemysłowych

- w m-cu styczniu: zagadnień ogólnych projektowania architektury przemysłowej.

Wykłady objaśniane są kolorowymi przeźroczami.

Pewna część czasu wykładów przeznaczona jest na omówienia wyników przeglądów zaawansowania prac kursowych, ćwiczeń klauzurowych i sprawdzianów przyswajania wiadomości.

STUDIA polegają na:

- pracy twórczej nad tematem projektu semestralnego i nad tematami projektowych ćwiczeń klauzurowych

- studiach wskazanej literatury przedmiotu, wysłuchaniu wykładów /sporządzaniu notatek ze studiowanych materiałów/

- seminariach i indywidualnych /przy korekcie projektu/ dyskusjach na temat projektu, lektury i wykładów.

LITERATURA - Ernst Neufert: "Podręcznik projektowania PRZEDMIOTU architektoniczno-budowlanego", Arkady.W-wa 1980

- Czesław Bąbiński: "Projektowanie zakładów przemysłowych", wyd. II, W-wa 1972, strony od 9 do 420, w ośmiu ok. 50-cio stronicowych częściach, we wskazanych 2- tyg. odcinkach czasu

- Bohdan Lisowski: "Skrócone ujęcie wiedzy

o technologii pracy biurowej dla projektowania architektonicznego", Kraków 1977, skrypt PK, 44 strony do przestudiowania w m-cu październiku

- Vladimir Karfik: "Budynki biurowe", Arkady, W-wa 1976

- Walter Henn, Hilde Henn: "Obiekty socjalne w zakładach przemysłowych", W-wa .1974, str. od 12 do 307 w piętnastu ok. 20 stronicowych częściach, we wskazanych 1-tygodniowych odcinkach czasu

Ponadto zaleca się studia bieżące następujących czasopism:

- AIA JOURNAL - Washington

- ARCHITECTURAL RECORD - New York

- The ARCHITECTURAL REVIEW - London

- L'ARCHITECTURE d'AUJOURD'HUI - Paris

- ARCHITEKTURA CCCP.- Moskwa

- ARCHITEKTUR - Stockholm

- ARCHITEKTURA - Warszawa

- ARCHITEKTUR der DDR - Berlin

- ARCHITEKTUR und WOHNEN - Hamburg

- ARKITEKTUR DK - Københaven

- BAUMEISTER - München

- CASABELLA - Milano

- DETAIL - München

- DEUTSCHE BAUZEITSCHRIFT - Gütersloh

- DEUTSCHE BAUZEITUNG -Stuttgart

- DOMUS - Milano

- INTERNATIONAL ARCHITECT - London

- INTERNATIONAL LIGHTING REVIEW - Amsterdam

- The JAPAN ARCHITECT - Tokyo

- PROGRESSIVE ARCHITECTURE - Stamford, Conn.

- PROJEKT - Bratislava

- RIBA JOURNAL - London

- TECHNIQUES et ARCHITECTURE - Paris

- ZENTRALBLATT für INDUSTRIEBAU - Hannover

TEMATYKA      Ćwiczenia klauzurowe odbywają się

CWICZEŃ       wg. ogłoszonego terminarza pracy, trwają

KLAUZUROWYCH i składają się z części pisemnej i rysunkowej.

W części pisemnej /trwającej ok. 20 minut/ studiujący udziela krótkich odpowiedzi na zadane mu pytania, kontrolujące przyswojenie wiadomości uzyskiwanych na wykładach i w trakcie studiów literatury przedmiotu /dopuszcza się korzystanie z własnych notatek/.

W części rysunkowej, trwającej przez pozostały czas zajęć, studiujący opracowuje rozwiązanie zadania projektowego, odpowiednio dostosowanego do bieżącego toku pracy nad projektem semestralnym.

Wyniki części pisemnej i rysunkowej ćwiczeń klauzurowych są omawiane w czasie wykładu.

ETAPOWANIE Prowadzone jest etapowanie pracy projektowej i PRACY         związane z tym comiesięczne przeglądy zaawansowa

PROJEKTOWEJ   nia prac z oceną jakości i zakresu wykonania eta

powych zadań.

Ma to na celu:

- przyzwyczajenie studiujących do właściwego etapowania pracy projektowej, systematyczności pracy i dotrzymywania obowiązujących terminów,

- właściwe wykorzystanie programowego czasu ćwiczeń, skuteczną realizację pracy w Uczelni i w domu, oraz eliminację jej kampanijności.

Postępy zaawansowania prac projektowych są omawiane w czasie wykładów.

Wykonanie semestralnego zadania projektowego podzielone jest na cztery, następujące etapy:

1 ETAP - 4-tygodniowy okres studiów zadania projektowego ANALIZA umożliwiający rozpoczęcie pracy koncepcyjnej.

Obejmuje:

- przestudiowanie i przedyskutowanie otrzymanego zestawu informacji o temacie,

- studia technologii, funkcji, schematów funkcjonalnych całości zakładu i jego urządzeń socjalnych,

- wstępne określenie wielkości poszczególnych obiektów i całości zajmowanego przez nie terenu z uwzględnieniem możliwości rozbudowy,

- opracowanie wstępnych, wariantowych szkiców zagospodarowania przestrzennego zakładu,

prace należy przedstawić na formatkach A4 /210 x 297/ lub ich wielokrotnościach.

2 ETAP - 4-tygodniowy etap pracy twórczej nad koncepcją KONCEPCJA zakładu produkcyjnego. Obejmuje:

- opracowanie dwu różnych wariantów zagospodarowania przestrzennego montowni w skali 1:5000 przy użyciu prostych makiet roboczych i w oparciu o rysunki układów funkcjonalno-technologicznych zakładu,

- opracowanie koncepcji wybranego obiektu socjalnego w skali 1:200,

rysunki należy wykonać na formatach A2 /420 x

594/.

3 ETAP - 4-tygodniowy etap pracy twórczej nad opracowaniem OPRACOWANIE koncepcji w zakresie funkcjonalnym, technicznym i KONCEPCJI plastycznym, w ujęciu zbliżonym do tzw. założeń

techniczno-ekonomicznych, w części architektonicznej. Obejmuje:

- szczegółowe opracowanie wybranego wariantu zagospodarowania przestrzennego zakładu w skali 1:5000,

- opracowanie projektu wybranego budynku socjalnego w skali 1:200 /rzuty, przekroje, elewacje/,

rysunki na formatach A1 /594 x 840/.

4 ETAP - 4-tygodniowy etap pracy nad ostatecznym przedstawieOPRAOWANIE niem graficznym i opisowym projektu, zawierającym: GRAFICZNE  - opis techniczny,

- zagospodarowanie przestrzenne zakładu /1:5000/, rysunek układu funkcjonalno-technologicznego /1:5000/,

- perspektywę /aksonometrię/ całości układu z lotu ptaka lub fotografie uaktualnionej makiety,

- rzuty, przekroje, elewacje wybranego obiektu socjalnego zakładu /1:200/,

- szczegół rozwiązania architektoniczno-budowlanego wybranego budynku /1:10/.

Do projektu należy załączyć teczkę zawierającą materiały opracowane w poprzednich etapach.

-Rysunki należy wykonać na kartonie lub na kalce w postaci niezwijalnyh arkuszy o formacie A1, umieszczonych wraz z opisem i materiałem ilustrującym tok pracy w odpowiedniej teczce.

SYSTEM OCEN Przedmioty: projektowanie architektury przemysłowej oraz teoria i zasady projektowania architektonicznego, choć zintegrowane sposobem nauczania, są oceniane osobno i studiujący otrzymują z nich niezależne oceny.

Nota z przedmiotu projektowanie architektury przemysłowej, wpisywana do indeksu, jest wartością wynikową z poniższych ocen:

- projektu semestralnego wykonanego w ramach ćwiczeń i pracy w domu, którego udział w ocenie końcowej wynosi 50%,

- średniej oceny wyników ćwiczeń klauzurowych z projektowania, której udział w ocenie końcowej wynosi 25%,

- średniej oceny etapowych przeglądów zaawansowania pracy nad projektem, której udział w ocenie końcowej wynosi 15%,

- oceny systematyczności, jakości i wkładu pracy, oraz aktywności na zajęciach, której udział w ocenie końcowej wynosi 10%.

Nota z przedmiotu teoria i zasady projektowania architektonicznego, wpisywana do indeksu, jest wartością wynikową z poniższych ocen:


- średniej oceny wyników kontroli studiów wskazanej literatury przedmiotu i przyswajania wiadomości z wykładów, której udział w ocenie końcowej wynosi 75%.

- oceny obecności na wykładach, której udział w ocenie końcowej wynosi 25%.

UWAGI        Trzykrotna, nieusprawiedliwiona nieobecność na ćwi

KOŃCOWE czeniach powoduje niemożność uzyskania zaliczenia z przedmiotu projektowanie architektury przemysłowej, a trzykrotna nieusprawiedliwiona nieobecność na wykładach, niemożność uzyskania zaliczenia z przedmiotu teoria i zasady projektowania architektonicznego.

Aby otrzymać zaliczenie z przedmiotu projektowanie architektury przemysłowej, studiujący jest zobowiązany do uzyskania pozytywnych ocen ze wszystkich przeglądów zaawansowania pracy semestralnej, oraz do wykonania conajmniej trzech projektowych ćwiczeń klauzurowych, z tym, że średnia z ocen nie może wynosić "3-" lub mniej.

W wypadku nieusprawiedliwionej nieobecności na kontroli przyswojenia wiadomości, na ćwiczeniu klauzurowym, nieoddania pracy do przeglądu lub końcowej oceny, studiujący otrzymują oceny "3" do wyliczenia średniej końcowej.

W wypadku usprawiedliwionej nieobecności na kontroli przyswojenia wiadomości, na ćwiczeniu klauzurowym, lub nieoddania pracy, istnieje możliwość odrobienia zaległości w wyznaczonym terminie.

Usprawiedliwienie nieoddania pracy do przeglądu lub oceny końcowej w ogłoszonym terminie, zamienia ocenę "3" na ocenę oddanej po terminie pracy.

Wpisanie do indeksu noty końcowej z przedmiotu projektowanie architektury przemysłowej uwarunkowane jest oddaniem kompletnych i właściwie opracowanych materiałów, wymienionych do oddania po 4-tym etapie pracy. Przy poprawkach, w wypadku stwierdzenia przy ocenie błędów lub braków, nota końcowa nie ulega zmianie.




Prowadzący przedmioty
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Prof. dr inż. habil. Bohdan Lisowski, architekt.
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2 OBJAŚNIENIE TEMATU PROJEKTU - SKRÓCONY OPIS TECHNOLOGII - PROGRAM SZCZEGÓŁOWY PROJEKTU FABRYKI SAMOCHODÓW OSOBOWYCH

WYBRANE ZAGADNIENIA WSPÓŁCZESNYCH ROZWIĄZAŃ TECHNOLOGICZNYCH STOSOWANYCH W PRZEMYŚLE MOTORYZACYJNYM W POLSCE

WSTĘP

Prawidłowe przygotowanie procesów produkcyjnych, technologicznych oraz właściwy dobór środków produkcji są możliwe w wyniku spełnienia poniższych warunków: przygotowania:

A- prawidłowego programu produkcji /określenia wielkości produkcji/

B- niezbędnych danych dotyczących kooperacji /w podziałach branżowych/

C- danych inwentaryzacyjnych /w wypadku rozbudowy

i modernizacji zakładu/

D- i określenia wstępnego wielkości nakładów inwestycyjnych E- danych porównawczych dotyczących stosowanych technologii dla podobnych wyrobów jak występujące w przemyśle motoryzacyjnym, w kraju i za granicą

F- danych technicznych dotyczących maszyn i urządzeń /krajowych i zagranicznych/

Należy założyć, że przygotowanie w/w danych poprzedzone być musi i stale powinno być uzupełniane innymi niezbędnymi analizami ekonomiczno- technicznymi, aby proces projektowania utrzymywał swój dynamiczny charakter a końcowy projekt prezentował cechy projektu optymalnie realizowanego.

Dla celów projektu studialnego, wykonywanego w ramach przedmiotu z Projektowania Architektury Przemysłowej konieczne jest podanie skróconej charakterystyki, poszczególnych Wydziałów Fabryki Samochodów Osobowych-Małolitrażowych.

/Uwaga: prezentowany opis jest obszerniejszy niż szczegółowy program zakładu i dotyczy wszystkich, najważniejszych wydziałów, występujących w przemyśle motoryzacyjnym, w odrębnie projektowanym i lokalizowanym Zakładzie/

ODLEWNIA ŻELIWA

Przemysł motoryzacyjny w Polsce otrzymał w ostatnich latach kilka nowoczesnych odlewni, opracowanych i zrealizowanych częściowo: w oparciu o własne doświadczenia, częściowo: w oparciu o licencje.

Do najbardziej interesujących należą: - odlewnia żeliwa w Skoczowie - odlewnia ciśnieniowa aluminium w Bielsku Białej /obydwa rozwiązania licencyjne, fiata dla FSM/

Odlewnia żeliwa w Skoczowie jest pierwszą odlewnią w Polsce produkującą na skalę przemysłową odlewy z żeliwa sferoidalnego.

Całkowity program: wynosi 27 tys. ton rocznie i dotyczy: wałów korbowych, wałków rozrządu, korpusów cylindrów itp.

Nowoczesność przyjętych rozwiązań dotyczy poniżej wymienionych operacji technologicznych:

- topienia w procesie "duplex" /czyli piecu łukowym oraz dodatkowo piecu indukcyjnym/

- automatycznych linii formowania, zalewania i wybijania, z formowaniem pod wysokim naciskiem

- transportu pneumatycznego materiałów formierskich, takich jak piasek kwarcowy, pył węglowy- bentonit

- bębnów obrotowych do chłodzenia odlewów i wybitej masy

- wysokowydajnych rdzeniarek do wykonywania rdzeni, metodami" gorącej rdzennicy i metodą skorupową"

- dwustrefowych pieców do obróbki cieplnej odlewów z żeliwa sferoidalnego

Z odlewnia współpracuje laboratorium, które za pośrednictwen poczty pneumatycznej otrzymuje próbki i przekazuje wyniki badań.

Bezkolizyjność procesu technologicznego zapewnia zróżnicowana wysokość poszczególnych działów, dwupoziomowy układ budynku, systemy transporterów.

Wskaźnik wydajności na 1-go pracownika produkcyjnego wynosi 60 ton/rok /trzykrotnie więcej od średniej krajowej, średni ciężar 1-go odlewu wynosi 1,56 kg.

ODLEWNIA CIŚNIENIOWA ALUMINIUM

Jest to pierwsza odlewnia rozwiązana na bazie gniazd przedmiotowych, w pełni zmechanizowanych, spełniająca wymogi produkcji wielkoseryjnej /program ok. 5 tys. ton/

- topialnia centralna wyposażona w piece dwustrefowe z nagrzewem palnikami radialnymi. Załadunek zimnego wsadu zmechanizowany przy zastosowaniu wsadzarek samojezdnych, również zmechanizowany namiar złomu nadajnikami wibracyjnymi, pobór stopionego aluminium za pomocą pomp z napędem pneumatycznym,

- gniazda odlewania pod ciśnieniem wyposażono w maszyny poziome zimnokomorowe o automatycznym cyklu pracy i pełnym wyposażeniu samokontrolującym pracę maszyny. Prasy hydrauliczne z automatycznym wyrzutnikiem odlewów, piece podgrzewcze z automatyczną regulacją temperatury, samodozujące urządzenia w zakresie od 2 do 13 kg z tolerancją - 60 gramów.

- gniazdo wykańczania odlewów wyposażono w oczyszczarki wirnikowe drobnośrutowe dla odlewów ciężkich, wimikowo-bębnowe dla odlewów drobnych.

Napędy hydrauliczne w podstawowych urządzeniach odlewni pracują na czynniku niepalnym i nietoksycznym.

WYDZIAŁY OBRÓBKI SKRAWANIEM

V/ przypadku technologii obróbki skrawaniem nie ma zasadniczych zmian w stosowanych dotychczas metodach. Natomiast dynamiczny rozwój i postęp w konstrukcji maszyn oraz w ich oprzyrządowaniu i wyposażeniu rozszerzył znacznie ich możliwości produkcyjne.

Współczesne, nowoczesne obrabiarki charakteryzują się dużą koncentracją obróbki, możliwością stosowania wysokich parametrów skrawania i wysokim stopniem automatyzacji cyklu pracy, co w konsekwencji zapewnia dużą wydajność przy niskiej pracochłonności.

Dla przykładu w FSM Bielsko-Biała, obróbka podstawowych części silnika jak:kadłub, głowica, wał korbowy, czy koło zamachowe wykonywana jest przy zastosowaniu odcinków linii automatycznych uzupełnionych obrabiarkami zespołowymi i maszynami wielonarzędziowymi.

Dla porównania można przytoczyć przykłady obróbki 2-ch różnych części i uzyskane efekty w trzech różnych modelach silnika:


	
Wał korbowy
	
Zdolność prod. linii
	
Ilość obrab. szt.
	
Pracochł. jedn. godz.


	
- silnika S21 /4 wykorbienia/

- silnika Fiat

125P

/4 wykorbienia/

- silnika Fiat

126P

/2 wykorbienia/

Głowica

- silnika S21 /4 cylindrowa/

- silnika Fiat

125P

/4-ro cylindrowa

- silnika Fiat

126P

/2-u cylindrowa/
	
75999/rok

100000/rok

300000/rok

60000/rok

100000/rok

300000/rok
	
60

24 + 1 odcinek linii aut.

17

+ 1 odcinek linii aut.

32

6 obrab. + 2 odcinki linii aut.

2 obrab.

+ 3 odcinki linii aut.
	
2,11

0,74

0,42

. 1,49

0,25

0,1




Stosowanie nowoczesnych metod obrabiania f-my Michigan czy tzw. metody Roto-Flo zwiększa 30 krotnie wydajność i podnosi jakość obrabianego elementu.

Podobnie przy frezowaniu metoda "Grob" zwiększa 7 krotnie wydajność i daje wyższą gładkość i trwałość powierzchni.

OBRÓBKA CIEPLNA

Dynamiczny rozwój motoryzacji spowodował konieczność wprowadzenia zasadniczych zmian w metodach prowadzenia obróbki cieplnej.

Wynika to przede wszystkim z:

- wymagań jakościowych stawianych produkowanym częściom a ujętych w warunkach technicznych licencjodawców

- wielkości produkcji

Aby sprostać tym wymaganiom wprowadzono:

- obróbkę cieplną w atmosferach ochronnych o kontrolowanym składzie chemicznym,

- agregaty o pracy ciągłej, składające się z pieca przepychowego do nawęglania lub węgloazotowania i hartowania, myjki tunelowej i pieca pokrocznego lub przepychowego do odpuszczania.

- linie technologiczne składające się z pieców komorowych, obsługiwanych wózkami wsadowymi.

Dla wyeliminowania zbytecznego transportu i zachowania cyklu produkcyjnego, urządzenia do grzania indukcyjnego, odprężania po hartowaniu powierzchniowym, molibdenowania itp. pozostawiono w liniach obróbki skrawaniem.

Efekty wprowadzania zmechanizowanych urządzeń i linii technologicznych oraz nowoczesnej technologii to: - oszczędność powierzchni    40 %

- oszczędność w zatrudnieniu 60 % - zasadnicza poprawa warunków BHP przez wyeliminowanie piaskowania i procesów w solach cyjanowych,

- znaczne podwyższenie jakości produkowanych wyrobów.

Tego rodzaju procesy zostały wprowadzone w FSO - Warszawa, FSM - Bielsko-Biała, FPS - Tczew, FSC - Lublin.

Należy tutaj zaznaczyć, że wyroby licencyjne, pod względem technologicznym posiadają lepsze rozwiązania niż wyroby podobne konstrukcji krajowej, np. koła zębate skrzyni biegów są węgloazotowane w temperaturze umożliwiającej bezpośrednie hartowanie, nie występują przypadki częściowego zabezpieczenia przed węgloazotowaniem, tolerancje głębokości warstw węgloazotowanych i hartowanych powierzchniowo są zawężone, ale ograniczają się tylko do 3-4 grubości. Ma to duży wpływ na możliwości mechanizacji w rozwiązaniu wydziału obróbki cieplnej.

TŁOCZENIE

Przykładem nowoczesnej tłoczni jest tłocznia Fabryki Samochodów Małolitrażowych w Tychach.

Bezkolizyjność produkcji, właściwe powiązania ze współpracującymi z tłocznią wydziałami dają efekty ilościowe. i jakościowe.

W skład tłoczni wchodzą:

- krajalnia, w której przewiduje się po uruchomieniu w kraju produkcji blach w rulonach, możliwość zastosowania linii automatycznej do rozkroju blach,

- oddział pras ciężkich ustawionych w linie technologiczne, o dużych przestrzeniach roboczych, regulowanych szybkościami suwaków, wyposażonych w wysuwne stoły, każda linia składa się z jednej prasy podwójnego działania oraz 5 lub 6 pras pojedyńczego działania,

- oddział pras średnich ustawionych w linie rodzajowe pras, w tym linie pras automatycznych - z podajnikami,

- oddział pras małych ustawionych również w linie rodzajowe, w tym linia pras automatycznych do pracy z taśmy.

Linie pras wyposażone są w zestaw urządzeń mechanizujących, takich jak:

- urządzenia podające wykroje na prasy podwójnego działania - ręce mechaniczne do zdejmowania wytłoczek,

- przenośniki międzyoperacyjne,

- obrotniki i urządzenia odwracające,

- wyrzutniki łopatowe - zrzutniki próżniowe, wyrzutniki zębatkowe, zdmuchiwacze,

- ręce mechaniczne do podawania wytłoczek na prasę itp.

W podpiwniczeniu pod liniami pras zainstalowano układ automatycznych przenośników płytowych do odprowadzania odpadów do paczkarki.

Należy zwrócić uwagę na fakt dużego wykorzystania w produkcji taśm /około 35 % udziału w ogólnym przerobie materiału/, co pozwala na automatyzację produkcji oraz znaczne oszczędności materiałowe.

Przy omawianiu tłoczni warto zwrócić uwagę na zastosowaną w FSM - Tychy matodę produkcji zderzaków.

W odróżnieniu od metody REDMNA zastosowanej w FSO, tutaj wprowadzono technologię opartą na maszynach CENTURY. Różnica polega na tym, że przy metodzie REDMANA formowanie odbywa się rolkami obtaczającymi po zewnętrznej powierzchni zderzaka /możliwość powstawania rys i pofałdowań/, natomiast przy zastosowaniu maszyn Centuriego proces polega na obciąganiu na wzorniku /zewnętrzna powierzchnia nie jest dotykana/.

Wydajność nowej technologii jest 2,5 krotnie wyższa, natomiast pracochłonność wynosi: wg. metody REDMANA - 0,2 godz/1 sam.

ha maszynach f-my CENTURY- 0,08 godz/1 sam.

PRODUKCJA NADWOZI SAMOCHODOWYCH

Stałą tendencją wszystkich konstrukcji nadwozi jest zwiększająca się ilość złącz zgrzewanych, pozwalająca na upraszczanie wytłoczek, przy jednoczesnym ograniczeniu do minimum złącz spawanych łukowo lub gazowo oraz całkowitym wyeliminowaniu złącz lutowanych.

W samej technologii położono nacisk na mechanizacją czynności jedno jak i wielopunktowych ze sterowaniem elektronicznym. Przy dużych programach coraz częściej znajdują zastosowanie linie automatyczne bądź ich odcinki.

W spawalni w Tychach zostaną zainstalowane dwie linie: do szkieletu nadwozia i do podłogi kompletnej.

Wart omówienia jest przykład zgrzewania szkieletu nadwozia. Według dotychczas stosowanej technologii Fiata szkielet zgrzewany jest w przyrządzie głównym, wyposażonym w dwa wahadłowo poruszające się wózki.

Podczas gdy na jednym z wózków znajdujących się w przyrządzie głównym odbywa się zgrzewanie szkieletu przy pomocy zgrzewarek podwieszonych i kleszczy, na drugim wózki, przed lub za przyrządem głównym, składane są do montażu elementy szkieletu. Po zakończeniu obu operacji następuje ruch wózków - wózek z przyrządu głównego wywozi na zewnątrz gotowy szkielet, zaś wózek ze szkieletem przygotowanym do zgrzewania wjeżdża w przyrząd główny. Dla produkcji Fiata 126P zastosowanie technologii analogicznej jak dla Fiata 125P wymagałoby zainstalowania 3 przyrządów głównych do zgrzewania szkieletu.

Natomiast w Tychach zastosowana jest linia automatyczna, składająca się z 4 stanowisk: załadowania części szkieletu, łączenie elementów za pomocą zacisków, zgrzewania /około 120 zgrzein/, wyładowania szkieletu.

Tak załadunek szkieletu na linię jak i zdjęcie gotowego szkieletu z linii odbywa się windą załadowczą, wczepiającą zawieszkę szkieletu w system przenośnika dwutorowego.

MONTAŻ I PRÓBY

Unowocześnianie technologii montaży idzie w kierunku zmniejszenia pracochłonności przy jednoczesnym uzyskaniu powtarzalności rezultatów operacji, co jest warunkiem koniecznym z punktu widzenia jakości wyrobu.

Poza automatycznymi urządzeniami montażowymi, jak np. automat do okręcania szpilek w blok silnika, stosuje się coraz więcej urządzeń, gdzie rola operatora ogranicza się tylko do zakładania części i zdejmowania zespołów
[image: ]

Są to m.in. urządzenia do montażu pierścieni tłokowych, do montażu tłoka z korbowodem, do montażu głowicy itp. W zakresie operacji kontrolnych coraz szerzej stosowane są takie urządzenia, jak np. wyważarki dynamiczne o cyklu automatycznym /z pamięcią/, stanowiska do prób zespołów itp. Jako przykład może służyć stanowisko do prób funkcjonowania silnika /bez jego obciążenia/, działające w cyklu półautomatycznym. Rola operatora ogranicza się do podłączenia do silnika końcówek odpowiednich instalacji, obserwacji pracy silnika, jego regulacji i odłączenia końcówek instalacji. Automatyczne urządzenia samoczynnie uruchamiają silnik, włączają olej płuczący, włączają obieg wody chłodzącej /w przypadku silnika chłodzonego wodą/, włączają obieg oleju płuczącego z równoczesnym pozostawieniem w układzie olejowym odpowiedniej ilości oleju oraz zatrzymują silnik. Silnik od początku montażu montowany jest na zawieszce montażowej przenośnika dwutorowego, na której pozostaje także podczas prób i dalszego montażu, aż do uzyskania kompletnego zespołu napędowego.

W FSM w Bielsku-Białej cały oddział prób silników - łącznie 28 stanowisk - usytuowano na estakadzie, co pozwoliło na uniknięcie wykopu i umieszczenie niezbędnych instalacji na poziomie "O".

FSM - Bielsko - Oddział prób silników na estakadzie.

W zakresie montażu samochodów - poza znanym już powszechnie rozwiązaniem transportu technologicznego samochodu na przenośnikach dwutorowych o zmiennej wysokości oraz zaopatrywania linii w części i zespoły układem przenośników jednotorowych - wprowadzono m.in.:

- automatyczne urządzenie przejmujące gotowy samochód z przenośnika dwutorowego, powodujące właściwe ułożenie zespołów jezdnych przez ich obciążanie wstrząsami i przesuwające samochód /bez uruchomienia silnika/ na stanowisko regulacji kątów kół i świateł głównych,

- urządzenie półautomatyczne do przepłukiwania, napełniania i odpowietrzania układu hamulcowego,

- urządzenie automatyczne do montażu i pompowania kół, - urządzenia do zgrzewania prądem wysokiej częstotliwości pokryć siedzeń i płatów drzwiowych,

POWŁOKI LAKIERNICZE

Postęp w tym zakresie można omówić na przykładzie lakierni nadwozi w Tychach. Lakiernia jest jedną z najnowocześniejszych lakierni w Europie.

W procesie technologicznym dużą wagę przywiązano do zabezpieczenia antykorozyjnego - począwszy od nakładania gruntu prądoprzewodzącego przed zgrzewaniem złącz, poprzez zabiegi malarskie, wtrysk środka ochrony czasowej w profile zamknięte i zabezpieczenie spodu nadwozia /na wydziale montażu/ środkami ochrony czasowej. W procesie zastosowano najnowocześniejsze rozwiązania konstrukcyjne urządzeń malarskich - urządzenia do fosforanowania i elektroforezy /z firmy OLPI - Włochy, na licencji DORR - NRF/ wyposażone w system ultra - filtracji kąpieli w obiegu oraz w system dekoloryzacji ścieków, kabiny malarskie /z firmy DRYSYS -Francja/ wyposażone w nowoczesny system filtracji powietrza. Układ wentylatorów wyciągowych oddzielono od kabin, umieszczając je na pomoście powieszonym do rusztu hali. Wprowadzono suszarki z pierwszą strefę promiennikową, co wyraźnie poprawiło wygląd zewnętrzny nałożonej warstwy i zmniejszyło pracochłonność operacji szlifowania i poprawek. Suszarki wyposażono w dopalacze par toksycznych. Zastosowano zmechanizowane usuwanie szlamu z basenów dekantacyjnych. Zastosowano także automatyczne urządzenia aplikacyjne do elektrostatycznego natrysku gruntu i emalii-co poza dużymi oszczędnościami materiałów malarskich pozwoli na poważne zmniejszenie pracochłonności i zapewni wysoką jakość nakładanych powłok.

Jako nowość, zastosowano także grunt "przeciwuderzeniowy" /o zwiększonej odporności na odbijanie/ na dolną część nadwozia.

Do malowania kół i zbiorników paliwa przewidziano po raz pierwszy w Polsce nową metodę malowania proszkami.

Sproszkowany materiał malarski w stanie suchym nanosi się metodę elektrostatyczną na części malowane, po czym część zostaje wprowadzona do suszarki. Jednorazowy "natrysk" pozwala na otrzymanie powłoki o grubości 40 - 120 mikronów. Jest to powłoka szczelna, o zwiększonej odporności na korozję, co w naszych warunkach klimatycznych jest sprawą bardzo istotną.

PRZETWÓRSTWO TWORZYW SZTUCZNYCH

W zakresie tworzyw, interesującą pod względem technicznym inwestycją jest Fabryka Okładzin Ciernych w Pustelniku, zbudowana na licencji firmy TEXTAR. Zastosowano tam nowoczesną technologią, dającą w efekcie wyrób spełniający wymagania stawiane przez konstruktorów nowoczesnych samochodów. W procesie technologicznym zabezpieczono możliwość zastósowania pełnej automatyzacji dozowania składników, gwarantującej dokładne otrzymanie składu chemicznego i związaną z tym wysoką jakość materiału ciernego. Urządzenia w przygotowalni tworzyw i w mieszalni shermetyzowano, poprawiając znacznie warunki bhp i p.poź. Do produkcji wkładek hamulcowych zastosowano wysokowydajne prasowanie na zimno, a następnie utwardzanie w piecach do obróbki cieplnej. Oddział pras hydraulicznych wyposażono w centralny układ napędzający, zasilany z centralnej pompowni wysokiego ciśnienia. W zakresie obróbki wykańczającej zastosowano półautomatyczne szlifierki z samoczynną regulacją szlifowania na określony wymiar.

Poza fabryką w Pustelniku, wprowadzono między innymi: - w ZEŁMOT Warszawa

- tabletkowanie tworzyw i podgrzewanie wstępne prądami wysokiej częstotliwości,

- wtrysk tworzyw termoutwardzalnych,

- w FSM - Zakład Nr 7 w Sosnowcu:

- wtrysk dwu różnych kolorów tworzyw /przy produkcji części dwukolorowych/

- ultradźwiękowe zgrzewanie szkieł odblaskowych z kloszami,

- termostatowanie form /wprowadzono także w Praszce i w ZELMOCIE/,

POWŁOKI GALWANICZNE

W produkcji samochodów obserwuje się coraz szersze zastosowanie części odlewanych pod ciśnieniem ze stopów cynku i tworzyw sztucznych, pokrytych dekoracyjną powłoką galwaniczną. Jest to zrozumiałe, gdyż drogą odlewania ciśnieniowego otrzymujemy części o skomplikowanych kształtach w ostatecznej postaci, przy jednoczesnej oszczędności materiału i wyraźnym zmniejszeniu pracochłonności /szczególnie przy dużych seriach/. Wymagania stawiane dostawcom części w zakresie obróbki galwanicznej były niewątpliwie jedną z przyczyn powstania szeregu nowych rozwiązań odlewniczych, jak np. maszyny ciśnieniowe z gorącą komorą, termostatowane formy dla ABS czy też suszenie żywic w suszarkach próżniowych.

W ramach obróbki galwanicznej stopów cynku zastosowano nowoczesne wysokowydajne automaty galwanizerskie, poprzedzone przelotową maszyną do mycia, z automatycznym załadowaniem i rozładowaniem.

Do metalizowania części z tworzyw sztucznych stosujemy automaty galwanizerskie sterowane programowo, pracujące w oparciu o nowoczesną technologię pokrywania chromem dekoracyjnym. Pokazany automat jest wyposażony w urządzenia do automatycznego utrzymywania prawidłowego składu kąpieli oraz parametrów pracy. Można na nim stosować różne warianty procesu technologicznego, w zależności od rodzaju pokrywanego tworzywa /ABS lub polipropylenu/.

Jako przykład automatu dla części stalowych może służyć automat sztywny do zderzaków /przedstawiony na schemacie poniżej/, przewidziany w Tychach. Układ transportu podwieszonego zsynchronizowano tu z automatycznym załadunkiem i rozładunkiem automatu. Przewidziano także odgałęzienia przenośnika dla magazynowania części w okresie przerw w pracy automatu. Zastosowanie nowoczesnej technologii pokrycia chromem dekoracyjnym /Ni-Cu-Ni-Cr/ pozwoliło na wyeliminowanie cyjanów z kąpieli.

We wszystkich rozwiązaniach dużą wagę przywiązuje się do ochrony środowiska. Ochronę atmosfery zapewniają pochłaniacze zabezpieczające przed wydzielaniem oparów zawierających cyjany lub chrom. W zakresie oczyszczania ścieków w Tychach zastosowano po raz pierwszy w Polsce tzw. metodę LANCY.

Metoda ta polega na zastąpieniu pierwszego płukania wodnego tak zwanym "płukaniem chemicznym", powodującym unieszkodliwienie wynoszonych na przedmiotach resztek kąpieli galwanicznej, przy czym roztwory unieszkodliwiające znajdują się w ciągłym zamkniętym obiegu.

Tak więc proces unieszkodliwiania i neutralizacji odbywa się bezpośrednio w linii. Zaletą metody Lancy jest znaczna czystość odprowadzanych ścieków przy jednoczesnej zwartości i prostocie urządzeń, łatwości obsługi i niskich kosztach eksploatacji.

GOSPODARKA MAGAZYNOWA

W przemyśle motoryzacyjnym wydaje się celowe:

- lokalizowanie magazynów zblokowanych z halami produkcyjnymi, w bezpośrednim sąsiedztwie odbiorcy, względnie dostawcy materiałów,

- kompleksowa mechanizacja prac magazynowych w zakresie przyjmowania, składowania i wyłaniania materiałów.

W fazie ZTE w oparciu o analizę kosztową rozwiązań, dokonujemy wyboru wariantu mechanizacji, począwszy od magazynu niskiego składowania wyposażonego w wózki, poprzez magazyn wysokiego składowania wyposażony w urządzenia sterowane ręcznie, do magazynu wysokiego składowania sterowanego automatycznie.

Jako przykład kompleksowej mechanizacji może służyć magazyn stali prętowej dla wydziału automatów w FSM Bielsko. Rozładowanie środków transportu zewnętrznego dokonuje się przy pomocy suwnicy hakowej na specjalny wózek przesuwny, przemieszczający wiązki materiałów w zasięg manipulatora. Manipulator pobiera pełne wiązki i przewozi pod wskazany adres składowania w regałach.

Przy wydawaniu wiązka zostaje pobrana przez manipulator, przewieziona i odłożona na jeden z 4 wózków przesuwających materiał w zasięg suwnic obsługujących linie automatów. Suwnice nad liniami automatów przewożą wiązki z wózków do poszczególnych automatów.

Innym przykładem kompleksowej mechanizacji jest rozwiązanie magazynu surowców w Fabryce Okładzin Ciernych w Pustelniku. Magazyn połączony jest układem przenośników bezpośrednio z produkcją. Czoło magazynu sterowane z pulpitu dyspozycyjnego, wyposażone w przenośniki i specjalne manipulatory rozdzielcze pracujące w cyklu automatycznym: 10 korytarzy obsługiwane jest przez 4 manipulatory.

Inny przykład stanowi magazyn części zamiennych POLMOZBYTU. Charakterystyczny ze względu na jednostki ładunkowe różnej wielkości i komisjonowanie zamówień bezpośrednio z regałów. W części wysokiej - tzw. silosie paletowym - zastosowano regały wysokości 17 m obsługiwane manipulatorami o udźwigu 1000 kG, sterowanymi ręcznie z kabiny.

W części niskiej na półkach regałów składowane są części drobne. Między półkami manipulatory o udźwigu 300 kG sterowane ręcznie.

W strefie składowania części gabarytowych w paletach na podłodze transport przy pomocy wózków widłowych.

Przykładem rozwiązania kompleksowej mechanizacji magazynów w połączeniu z automatyzacją procesu składowania z zastosowaniem techniki cyfrowej do sterowania jest zespół magazynów zaprojektowany dla FSM Bielsko w hali 20 i 20a.

Z zespołu magazynów składającego się z 7-miu magazynów, dwa magazyny są automatyczne, sterowane przy pomocy jednego minikomputera PDPII firmy Digital.

Ten sam komputer zastosowany jest również dla rejestracji przepływu materiałów przez pozostałe magazyny, zlokalizowane w obu halach.

Układ mechanizacji magazynów automatycznych pozwala na jednokierunkowy przepływ materiałów /wejścia materiałów górą, wejścia dołem/, zabezpiecza przepływ palet obliczony na spiętrzenie dostaw, nie pozwala na wprowadzenie palet przeładunkowych i uszkodzonych.

System sterowania pozwala na przepływ masy materiałów wg. zasady "pierwszy wszedł, pierwszy wyszedł" oraz optymalne wykorzystanie pojemności magazynu i urządzeń, Wielkości charakterystyczne omawianego zespołu magazynów są następujące:

- pojemność w części Syreny 10.584 palety

w części FIATA 16.848 palet

- przepustowość godzinowa przy 85 % obciążenia urządzenia w części Syreny 50 wejść + 50 wyjść

w części FIATA 90 wejść + 90 wyjść

- wysokość magazynu i ilość poziomów

w części Syreny - 13,2 m - 12 poziomów

w części FIATA - 14,3 m - 13 poziomów

- ilość korytarzy

w części Syreny - 7

w części FIATA - 8

- obsługa magazynu - w obu częściach po 3 pracowników na zmianę, bez kontroli dostaw i transportu.

PROGRAM SZCZEGÓŁOWY

MONTOWNI SAMOCHODÓW MAŁOLITRAŻOWYCH

1. TŁOCZNIA

powierzchnia ogólna                16,000 m2

wysokość w świetle konstrukcji     15,0 m

ilość zatrudnionych pracowników    600 osób

fizycznych

ilość zatrudnionych pracowników 40 osób /AIM/ umysłowych

ilość zatrudnionych pracowników 110 osób /MAG.A/ pomocniczych

Ze względu na lokalizację projektowanej Montowni Samochodów Małolitrażowych w pobliżu Huty im. Lenina oraz ze względu na istnienie w Hucie tłoczni blach karoseryjnych, przewiduje się dostawę ok. 70 % wytłoczek /z pras ciężkich i średnich/ z Huty im. Lenina, dostarczanych transportem kolejowym.

Pozostałe 30 % wytłoczek /z pras średnich i małych/ to produkty własne MSM, wykonane z blach dostarczonych transportem kolejowym z walcowni HiL.

W skład tłoczni wchodzą:

- krajalnia

- oddział pras średnich

- oddział pras małych

W hali tłoczni pracują dwie suwnice 32/8T i 50/12 T.

Pod liniami pras instaluje się układ automatycznych przenośników płytowych do odprowadzania odpadów do paczkarek.

Część wytłoczek wykonywanych w tłoczni MSM przekazywana jest do działu obróbek różnych /4/, a część trafia do spawalni /2/ jako uzupełnienie produkcji Huty im. Lenina.

2. SPAWALNIA NADWOZI

Powierzchnia                          35,000 m2

wys. w świetle konstrukcji            7,20 m

ilość zatrudnionych prac. fizycznych 1000 osób

ilość zatrudnionych prac. umysłowych     70 osób /ADM/

ilość zatrudnionych prac. pomocniczych   130 osób /MAG.B/

Do hali spawalni trafiają produkty tłoczni Huty im. Lenina i tłoczni MSM i z tych wytłoczek montuje się nieuzbrojone nadwozia.

W hali występują dwie główne linie technologiczne: - do szkieletu nadwozia - i do kompletnej podłogi.

Nieuzbrojone nadwozia wykonane w spawalni wędrują do lakierni /3/.

3. LAKIERNIA

powierzchnia ogólna               22,500 m2

wysokość w świetle konstrukcji 9,6 m ilość zatrudnionych pracowników 390 osób fizycznych

ilość zatrudnionych pracowników 10 osób /ADM/ umysłowych

ilość zatrudnionych pracowników 40 osób /MAG.C/             usługowych

W hali lakierni wykonuje się następujące czynności: - nakładanie gruntu prądoprzewodzącego przed zgrzewaniami złącz,

- nakładanie gruntu "przeciwuderzeniowego" na dolną część nadwozia,

- wtrysk środka ochrony czasowej w profile zamknięte, - nakładanie powłok malarskich na całe nadwozie.

Z lakierni nadwozia przekazywane są do montowni /5/.

4. DZIAŁ OBRÓBEK ROŻNYCH powierzchnia ogólna                20,100 m2

wysokość w świetle konstrukcji      7,20 m

ilość zatrudnionych pracowników   510 osób

fizycznych

pracownicy umysłowi                 40 osób /ADM/

ilość pracowników pomocniczych     80 osób /MAG.D/

W dziale obróbek różnych poza wykonywaniem robót tapicerskich, produkcją zderzaków oraz wykonywaniem drobnych części, podstawową rolę pełni galwanizernia.

Półprodukty wykonane lub wykończone w tym dziale przekazywane są do hali montowni /5/, a częściowo również do działu ekspedycji /G/ przez magazyn samochodów i wyrobów gotowych /F/ jako części zamienne.

5. MONTOWNIA powierzchnia ogólna hali        :      35,300 m2

wysokość w świetle konstrukcji        7,20 m

zatrudnienie: ilość pracowników fizycznych          1370 osób

ilość pracowników umysłowych           50 osób /ADM/

W hali montowni dokonuje się całkowitego złożenia samochodu z półproduktów.

Półprodukty otrzymywane są z: - z lakierni /3/ - pomalowane nieuzbrojone nadwozia z kompletną podłogą - z działu obróbek różnych /4/ - fotele, zderzaki, części galwanizowane itp - od kooperantów zewnętrznych /E/ surowców i półfabrykatów

Gotowe produkty - samochody przekazuje się do magazynu samochodów i wyrobów gotowych /F/, a stąd do działu ekspedycji /G/, skąd rozprowadzane są do odbiorców krajowych i zagranicznych.

6. MAGAZYNY

A. Magazyn surowców /dla tłoczni 1/ powierzchnia ogólna                  7,700 m2

wysokość w świetle konstrukcji        13,0 m

ilość pracowników fizycznych         110 osób

Magazynowane są tu blachy do wykonywania wytłoczek w tłoczni MSM. Blachy dostarczane są transportem kolejowym z walcowni Huty im. Lenina.

B. Magazyn surowców /dla spawalni nadwozi 2/ powierzchnia ogólna                 7,700 m2

wysokość w świetle konstrukcji     13,0 m

ilość pracowników fizycznych       130 osób

Magazynowane są tu wytłoczki z pras dużych i średnich w wykonane w tłoczni Huty im. Lenina i dostarczone do MSM transportem kolejowym.

C. Magazyn surowców /dla lakierni 3/ powierzchnia ogólna                   4000 m2

wysokość w świetle konstrukcji        9,0 m

ilość pracowników fizycznych         40 osób

Magazynuje się tutaj: farby, lakiery, farby gruntujące, rozpuszczalniki, materiały ścierne, oraz części zamienne do agregatów, urządzeń i kabin malarskich.

Materiały te dostarczane są transportem kołowym.. Należy przewidzieć możliwość dostaw dużych partii transportem kolejowym.

D. Magazyn surowców /dla działu obróbek różnych 4/ powierzchnia ogólna                  4000 m2

wysokość w świetle konstrukcji        9,0 m

ilość pracowników fizycznych        80 osób

Magazynuje się tu surowce do produkcji półfabrykatów i gotowych części samochodowych oraz materiały do galwanizowania i do wykonywania powłok tworzywowych. Dostawy transportem kołowym lub kolejowym.

E. Magazyn surowców półfabrykatów /dla montowni 5/ powierzchnia ogólna               10,430 m2

wysokość w świetle konstrukcji     7,20 m

ilość pracowników fizycznych      50 osób

Magazynowane są tu półfabrykaty dla ostatecznego montażu samochodu, przywożone transportem kołowym i kolejowym od różnych kooperantów zewnętrznych. Hala magazynowa wyposażona jest w suwnicę 8 T.

F. Magazyn kooperacyjny z ekspedycją samochodów powierzchnia ogólna                21,400 m2

wysokość w świetle konstrukcji       7,20 m

i 10,80 m

ilość zatrudnionych pracowników

fizycznych                         160 osób

ilość pracowników umysłowych       230 osób

Magazynowane są tu wykończone samochody i części zamienne gotowe do wysyłki transportem kolejowym lub samochodowym.

Hala ta winna być wyposażona w dwie suwnice 8 T.

MAGAZYNY PRZEJŚCIOWE

Powierzchnie magazynów są włączone w powierzchnię hal produkcyjnych.

Są to magazyny w pełni zautomatyzowane sterowane komputerowo z obsługą niezbędną tylko w wypadku awarii. Magazyny przejściowe są integralną częścią linii technologicznej. Stanowią element zabezpieczający ciągłą rytmiczną pracę zakładu.

Stanowią one w sensie rozwiązania technicznego tzw. "bocznice" w linii transporterów jedno lub dwutorowych.

OBIEKTY UTRZYMANIA RUCHU

Poza obiektami związanymi bezpośrednio z produkcją oraz z magazynowaniem surowców i gotowych wyrobów należy zaprojektować w planie zagospodarowania - obiekty pomocnicze, konieczne dla prawidłowego funkcjonowania Montowni Samochodów Małolitrażowych.

MIESZALNIA FARB I POMPOWNIA PALIW

                  

powierzchnia ogólna                  4080 m2

wysokość w świetle konstrukcji        7,20 m

ilość zatrudnionych                   30 osób

8, NEUTRALIZATOR SCIEKÓW I CZYSZCZENIE TECHNOLOGICZNE powierzchnia ogólna                   3900 m2

wysokość w śwIetle konstrukcji       7,20 m

ilość zatrudnionych pracowników 10 osób

9, STACJA TRAFO 110 kW powierzchnia ogólna                 770 m2

wysokość w świetle konstrukcji       9,0 m

ilość zatrudnionych pracowników     3 osoby

10. MAGAZYN CHEMIKALII + ROZPRĘŻALNIA TLENU

powierzchnia ogólna                 1890 m2

wysokość w świetle konstrukcji       6,60 m

ilość pracowników                    10 osób

11. KOMPRESOROWNIA

                                                                          

powierzchnia ogólna                  1890 m2

wysokość w świetle konstrukcji         9,0 m

ilość zatrudnionych pracowników       10 osób

12, ACETYLENOWNIA powierzchnia ogólna                   190 m2

wysokość w świetle konstrukcji        3,90 m

ilość zatrudnionych pracowników      2 osoby

13. STRAŻNICA P. POŻAROWA powierzchnia ogólna                   920 m2

wysokość w świetle konstrukcji        10,20 m

ilość pracowników                    30 osób

14. BAZA GŁÓWNEGO MECHANIKA powierzchnia ogólna                   6300 m2

wysokość w świetle konstrukcji         9,0 m

ilość pracowników                       90 osób

15, PACZKARNIA

powierzchnia ogólna                   1280 m2

wysokość w świetle konstrukcji        18,0 m

ilość pracowników                     20 osób

16. MODELARNIA

powierzchnia ogólna                  5800 m2

wysokość w świetle konstrukcji         9,0 m

ilość pracowników                     64 osoby

17. ZAJEZDNIA LOKOMOTYW 

powierzchnia ogólna                480 m2

wysokość w świetle konstrukcji      7,20 m

ilość pracowników                   5 osób

18. PORTIERNIA WEJŚCIOWA powierzchnia ogólna                470 m2

wysokość w świetle konstrukcji      3,0 m

ilość pracowników                   12 osób

19. PORTIERNIA WJAZDOWA 

powierzchnia ogólna                 320 m2

wysokość w świetle konstrukcji       6,0 m

ilość pracowników                    12 osób

20, WAGA SAMOCHODOWA /ZADASZONA/ powierzchnia ogólna                   10 m2

wysokość w świetle konstrukcji        6,0 m

ilość pracowników                     2 osoby

Uwaga: istnieje możliwość łączenia obiektów w większe zespoły przestrzenne.

STRUKTURA ZATRUDNIENIA

Pracownicy zatrudnieni bezpośrednio przy produkcji

1. Tłocznia                        600 osób

2. Spawalnia nadwozi              1000   "

3. Lakiernia                        390   "

4. Dział obróbek różnych           510   "

5. Montownia                       1370   "

1-5 razem:            3870 osób /x/

Pracownicy fizyczni zatrudnieni pośrednio przy produkcji /magazyny/

A. Magazyn surowców dla tłoczni 110 osób

B. Magazyn dla nadwozi                130   "

C. Magazyn dla lakierni                40   "

D. Magazyn dla dz. obróbek różnych      80   "

E. Magazyn dla montowni                50   "

F. Magazyn gotowych wyrobów            60   "

6. Magazyny razem:     570 osób /x/

Uwaga: /x/ oznaczono ilość pracowników korzystających

z szatni czystych i brudnych.

Pracownicy fizyczni nie uczestniczący w produkcji

7. Mieszalnia farb i pompownia paliw           30  osób

8. Neutralizator ścieków i czyszczenie technol.                                10  "

9. Stacja trafo                                  3  "

10. Magazyn chemikalii, rozprężalnia tlenu      10  "

11. Kompresownia                                 10  "

12. Acetylenownia                                 2  "

13. Strażnica p. pożarowa                         30  "

14. Baza głównego mechanika                      90  "

15. Paczkarnia                                   20  "

16. Modelarnia                                   64  "

17. Zajezdnia lokomotyw                           5  "

18. Portiernia wejściowa                        12 osób

19. Portiernia wjazdowa                          12  "

20. Waga samochodowa                             2 osoby

Razem:                    300 osób

Pracownicy umysłowi pełniący nadzór techniczny

1. Tłocznia                                    40 osób

2. Spawalnia nadwozi                           70   "

3. Lakiernia                                    10   *

4. Dział obróbek różnych                        40   "

5. Montownia                                    50   "

6. Magazyn /F/                                230   "

Razem:        440 osób /x/

21. SZATNIE

Należy zaprojektować zespoły szatniowe wraz z niezbędnym wyposażeniem sanitarnym dla załogi MSM, pracującej na 2 zmiany, z podziałem:

a.  szatnie czysto-brudne            3870 osób

b.  szatnie czyste                    1010 osób

Razem:      4880 osób

Przewidywane zatrudnienie na I zmianie wynosi 60 % załogi /pracowników produkcyjnych/ na II zmianie 40 %. Ponadto należy przyjąć zatrudnienie kobiet w produkcji jako 30 % ogólnego stanu załogi.

Szatnie projektowane być mogą jako:

- powiązane z poszczególnymi halami produkcyjnymi, - jako stanowiące odrębne obiekty socjalno-szatniowe, - /w obiektach utrzymania ruchu szatnie występują oddzielnie/

22. STOŁÓWKA powierzchnia całkowita                650 m2

zatrudnienie                            30 osób

Stołówka wydaje 800 posiłków w II rotacjach oraz posiłki regeneracyjne dostarczane do śniadalni.

23, AMBULATORIUM powierzchnia całkowita               360 m2

zatrudnienie                            10 osób

lokalizacja na przedpolu zakładu w niewielkiej odległości od wejścia - może być połączone z budynkiem administracyjnym.

Program ogólny: poczekalnia, rejestracja, gabinety lekarskie, pokój zabiegowy.

24. ADMINISTRACJA ZAKŁADU powierzchnia całkowita              6000 m2

ilość zatrudnionych pracowników     470 osób

- administracja 300 osób - biuro konstrukcyjne 150 osób - oddział PTTK 20 osób


SCHEMAT UKŁADU TECHNOLOGICZNEGO 

MONTOWNI SAMOCHODÓW MAŁOLITRAŻOWYCH
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POLITECHNIKA KRAKOWSKA

WYDZIAŁ ARCHITEKTURY

INSTYTUT PROJEKTOWANIA ARCHITEKTONICZNEGO

ZAKŁAD ARCHITEKTURY PRZEMYSŁOWEJ


3 MATERIAŁY POMOCNICZE -WARSZTAT PROJEKTOWANIA ARCHITEKTONICZNEGO -SPOSOBY UZYSKIWANIA MOŻLIWIE NAJLEPSZYCH ROZWIĄZAŃ FUNKCJONALNYCH I EKSPLOATACYJNYCH -NAUCZANIE PROJEKTOWANIA. SYSTEMOWEGO NA WYDZIAŁACH ARCHITEKTURY WYŻSZYCH UCZELNI

WARSZTAT PROJEKTOWANIA ARCHITEKTONICZNEGO

SPOSOBY UZYSKIWANIA MOŻLIWIE NAJLEPSZYCH ROZWIĄZAŃ FUNKCJONALNYCH I EKSPLOATACYJNYCH

Wstęp

Piękno jest naczelnym celem dążeń w projektowaniu architektonicznym. Jest ono bowiem główną i nieprzemijającą wartością każdego obiektu architektonicznego. Piękno to bywa bardzo różne tak jak bardzo różne są potrzeby i upodobania estetyczne w każdym społeczeństwie. Dlatego też istniały i istnieją obecnie różne rodzaje architektury, różne kierunki twórcze i ich regionalne odmiany. Syntetyczny obraz tej sytuacji stara się dać niestety jedynie moja "Systematyka architektury XX w. Polska i świat" (w publikacji).

Piękno architektury przemysłowej tworzyła zawsze daleko posunięta rzeczowość kształtowania oraz wysoka jakość rozwiązań technicznych i materiałowych. Możne to nazwać pięknem technicznego racjonalizmu.

Głównym motorem dążeń do uzyskiwania wyższych jakości estetycznych w architekturze były i są potrzeby umacniania lub budowania prestiżu:

a) władzy (np. budynki ministerstw, ambasad, parlamentów etc.) b) pieniądza i gospodarki (np. budynki banków, koncernów, towarzystw ubezpieczeń, dworców lotniczych, morskich i kolejowych etc.)

c) kultury (np. budynki oper, teatrów, muzeów etc.)

d) kultu rełigii, idei, historii ete. (np. kościoły, pomniki) oraz

e) socjalnej reprezentacji niektórych jednostek (rezydencje etc) i grup (kluby ete.)

i niektóre potrzeby reklamy (np. niektóre sklepy, pawilony wystawowe ete.).

Z tych przyczyn bardzo rzadko zdarza się dążenie do bardzo wysokich jakości estetycznych w projektowaniu i budowie zakładów przemysłowych. Do bardzo znanych z tego powodu zakładów należą np.:

- fabryka Van Nelle w Rotterdamie proj. J. A. Brinkmanna i L. C. van der Vlugta (1928-$)

- fabryka Bootsa w Beeston koło Nottingham proj. Sir Owena Williamsa (1930-32)

- fabryka celulozy w Sunila proj. Alvara Aalto (1936-39)

- fabryka S. C. Johnsona & Syna w Racine (Wisconsin) proj. Franka Lloyda Wrighta (1949)

- Centrum Techniczne General Motors w Warren (Michigan) proj.

Eero Saarinena (1955)

- zakłady tekstylne Kudeneule w Hanko proj. Vilja Revella (1955). Rzadko bowiem w projektowaniu zakładów przemysłowych występują sytuacje w których dążenia do uzyskania wysokich jakości piękna występują na równi z dążeniami do wysokich jakości rozwiązań użytkowych i technicznych. Tym bardziej, że uzyskiwanie piękna w architekturze następuje zazwyczaj przy najróżniejszych koncesjach na ten cel ze strony innych wartości obiektu.

Projektowanie zakładów przemysłowych od zarania charakteryzują dążenia do bardzo wysokich jakości rozwiązań użytkowych i techniczno-ekonomicznych, a sprzyja temu występująca w budowaniu przemysłu kalkulacja ekonomiczna uzasadniająca stosowanie najnowszych i najdroższych technik i metod pracy.

Ale realizacje starań o wysoką jakość piękna w architekturze są równie rzadkie jak realizacje starań o najwyższy poziom jakości rozwiązań użytkowych czy technicznych. I jedne i drugie starania zależą od wspomnianych już potrzeb, od mecenatu wzgl. patronatu, ujęć organizacyjnych i płacowych oraz od ambicji twórczych projektantów.

Z tych m. inn. przyczyn nie występuje w Polsce znaczna część starań o wysoki poziom piękna w architekturze (nie uprawia się wielu spośród istniejących na świecie kierunków twórczych, nie stosuje się projektowania modelowego, systemowego, nie używa się endoskopu etc.) jak również nie występuje znaczna część starań o wysoki poziom rozwiązań funkcjonalnych i technicznych (nie wprowadza się projektowania systemowego, szczegółowych analiz potrzeb, ujęć matematycznych, komputera itd.). Powoduje to m. inn. stale powtarzające się straty energii, środków i wydajności pracy w przemyśle.

O ile zatem brak znacznej części starań o uzyskiwanie współcześnie osiągalnego piękna w architekturze ma swe konsekwencje kulturowe, to niska jakość starań o możliwie najlepsze rozwiązania funkcjonalne, użytkowe, powoduje także ujemne konsekwencja gospodarcze, ekonomiczne, na które żaden kraj nie powinien sobie pozwalać.

Dlatego należy wzmóc starania o wprowadzanie projektowania systemowego do projektowania wszelkich zakładów produkcyjnych i usługowych. Podstawą zaś takich dążeń powinno być nauczanie tych nowych Sposobów pracy w projektowaniu do programów nauczania w uczelniach. Niestety większość uczelni architektonicznych u nas broni się przed wprowadzaniem wykładów, seminariów i ćwiczeń z projektowania systemowego zarówno do programów nauczania w studiach dziennych jak i podyplomowych. Przyczyny tego stanu rzeczy należy szukać w braku dojrzałości społecznej oraz w dość powszechnej nienawiści do pracy powodującej m. inn. unikanie wysiłków względnie ich minimalizowanie.

Budowanie przemysłu nawet w najbiedniejszych krajach realizowane jest ze staraniami o uzyskiwanie takich ilości i jakości produktu czy usług, które są możliwie blisko standardów światowych. I dlatego powszechną jest praktyka nieoszczędzania na projektach i budowie możliwie dobrych zakładów przemysłowych i usługowych: te jednorazowe koszty bardzo szybko się zwracają, a bliska standardowi światowemu ilość i jakość stale powtarzającej się produkcji czy usług staje się potężnym źródłem dochodu dla każdej gospodarki narodowej .

Jest interesującą zagadką dlaczego w Polsce niemal nie budowano takich możliwie najlepszych zakładów przemysłowych i usługowych, dlaczego nie publikowano i nadal nie publikuje się informacji o ilościach i jakościach poszczególnych naszych produkcji przemysłowych i usług z porównaniami do odpowiednich standardów światowych. Innym rodzajem takich niewłaściwych postepowań jest niechęć do unowocześniania efektywności pracy projektowej zarówno w biurach projektowych jak i w uczelniach. Idzie przy tym o lęk przed każdym zwiększanym nakładem pracy projektowej nawet wielokrotnie uzasadnionym efektami realizacyjnymi.

Może się wydawać, że ten niepomyślny stan jest wynikiem niedowładów organizacyjnych i innych sytuacji powodujących powszechne parcie do niskich jakości we wszystkim. Trzeba jednak pamiętać o tym, że w sztuce i nauce i w każdej autentycznej pracy twórczej - a więc w każdym zaangażowaniu emocjonalnym - naturalne i normalne jest dążenie do wysokich jakości.

Te zatem względy, obok wspomnianych zasad budowy przemysłu,

są przyczyną wprowadzania do ćwiczeń z projektowania architektury przemysłowej obowiązku poznania niektórych sposobów uzyskiwania możliwie najlepszych rozwiązań funkcjonalnych i eksploatacyjnych zakładów przemysłowych i usługowych.

Studium przepływu mas podstawą optymalizacji układu funkcjonalnego zakładu przemysłowego i usługowego

W stosowaniu metod matematycznych w projektowaniu optymalizującym układy funkcjonalne biorą udział:

- architekt i technolog określający zadanie podlegające optymalizacji

- matematyk programista układający dla otrzymanego zadania ujęcie matematyczne (np. macierz, algorytm)

- matematyk przekształcający otrzymane ujecie matematyczne na język maszyny cyfrowej

- operator przeprowadzający obliczenie.

Oczywiście możliwe jest przyswojenie sobie przez jednego człowieka tych umiejętności, które w praktyce realizują wymienieni powyżej specjaliści. Starania takie nie są jednak realizowane. Każdy zatem z wymienionych uczestników obliczeń bardzo dobrze zna swoją część pracy i ma taką orientację w sąsiadujących z nim specjalnościach, że wie jakie pytania może tam postawić i jakich odpowiedzi może oczekiwać. Tak więc architekt powinien umieć sformułować zadanie dla matematyka programisty i na tyle orientować się w możliwościach posługiwania się maszyną cyfrową, aby intuicyjne określania problemu, rozwiązań i koncepcji były przez maszynę tylko korygowane, aby nie powstawały potrzeby nowego określania zadań.

Decydowanie się na użycie maszyny jest uzasadnione wówczas, gdy ilość elementów w problemie sięga 20 lub jest większa.

Przy mniejszej liczbie elementów możliwe jest znalezienie optymalnego rozwiązania bez użycia maszyny: wystarczające okazuje sie posłużenie sie tabelami topologicznych relacji pól czynności, wykresami Sankey'a lub tylko myślowe opanowanie sytuacji powiązań pomiędzy elementami w problemie.

Zastosowanie maszyny do uzyskania możliwie najlepszego rozwiązania funkcjonalnego i eksploatacyjnego dobrze objaśnia przykład zastosowania wykonany w 1967 r. pod moją opieką w pracy dyplomowej przez Andrzeja Kłosaka.

Z Biura Projektów i Realizacji Inwestycji Rafinerii Nafty Bipronaft w Krakowie uzyskałem dla celów studialnych wykonany tam w sposób tradycyjny projekt zagospodarowania przestrzennego działki Zakładów Remontowych na terenie projektowanych tam wielkich Zakładów Rafineryjnych i Petrochemicznych w Płocku.

Fot. 1 przedstawia przewidziany tym projektem rozmieszczenie poszczególnych obiektów tych Zakładów Remontowych.
[image: ]

Fot. l. Zagospodarowanie przestrzenne działki Zakładów Remontowych zaprojektowane w sposób tradycyjny w biurze projektów

To samo zagospodarowanie zostało zaprojektowane we wspomnianej pracy dyplomowej w sposób następujący:

a) na podstawie podanych w projekcie technologicznym przepływów mas i ludzi przez poszczególne operacje i obiekty wykonanie wykresu Sankey'a obrazującego graficznie wspomniane przepływy mas (Fot. 2).

b) wykonanie szkicu koncepcji układu zagospodarowania przestrzennego Zakładu Remontowego minimalizującego długości dróg przepływu mas z inspiracji uzyskanym wykresem Sankey'a (Fot. 3). Trudność wykonania tej koncepcji polegała na intuicyjnym zminimalizowaniu długości dróg przepływu mas i na takim ukształtowaniu rozmieszczenia obiektów Zakładu, aby ich ewentualne przestawienia nie zmieniały zasady koncepcji układu. Wybrany został w ten sposób układ typu "gałązki z listkami" (Fot. 3): przestawianie "listków" nie powoduje zmiany zasady układu.
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Fot. 2. Graficzne przedstawienie przepływu mas w Zakładach Remontowych ZRiP w Płocku wykresem Sankey'a.
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Fot. 3. Szkic koncepcji układu zagospodarowania przestrzennego. Zakładów Remontowych minimalizujący długości dróg przepływu mas z inspiracji wykresem Sankey"a z Fot. 2.

c) na podstawie podanych w projekcie technologicznym przepływów

mas przez poszczególne obiekty Zakładów wykonanie ujęć matematycznych problemu (macierz, algorytm transportowy) (Fot. 4, 5, 6, 7).
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Fot. 4. Wielkości przebiegu linii transportowych Zakładów Remontowych ZRiP
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Fot. 5. Arkusz danych wejściowych i ograniczenia miejsca rozstawu obiektów
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Fot. 6. Arkusz danych wejściowych na maszynę UMC-1
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Fot. 7. Ustawienie obiektów wyliczone przy pomocy maszyny UMC-1



d) wykonanie przekładu uzyskanego ujęcia matematycznego (algorytmu) na język maszyny cyfrowej na której ma byó przeprowadzone obliczenie.

e) przeprowadzenie obliczenia na maszynie. Wyniki przedstawia Fot. 8. Okazuje się, że intuicyjne rozwiązanie problemu nie było bezbłędne.
[image: ]

Fot. 8. Właściwa dla minimalizacji dróg przepływu mas kolejność ustawienia obiektów ("listków") Zakładów Remontowych.

f) na podstawie wyniku obliczeń (Fot. 8) dokonanie korekty w intuicyjnie zaproponowanym układzie zagospodarowania przestrzennego Zakładów Remontowych (Fot. 3)

[image: ]



Fot. 9. Skorygowany matematycznie układ obiektów w zagospodarowaniu przestrzennym Zakładów Remontowych ZRiP w Płocku.

Uzyskany wynik był o 8% tańszy w kosztach transportu od wyniku intuicyjnego uzyskanego z inspiracji wykresem Sankey'a (Fot. 3) i o 40% tańszy w tych nieustannie powtarzających się kosztach transportu od wyniku uzyskanego w projekcie tego zagospodarowania przestrzennego wykonanego w sposób tradycyjny (Fot. l).

Przykład ten orientuje w wielkościach eksploatacyjnych i ekonomicznych powtarzających się korzyści uzyskiwanych przez:

a) tworzenie koncepcji rozwiązań problemów projektowych na podstawie starannie przestudiowanych elementów składowych tych problemów z ewent. graficznymi lub tabelarycznymi prezentacjami wspomagającymi właściwe intuicyjne rozwiązywania (dało to w przykładzie 32% oszczędności w stosunku do rozwiązać tradycyjnych)

b) matematyczne optymalizowanie powyższego rozwiązania intuicyjnego (dało to w przykładzie dalsze 8% oszczędności).

Wydawałoby się, że w dobie oszczędzania energii i środków na całym świecie są to wielkości i wartości oczywiście warte uwagi i starań o ich uzyskanie. Jednak dotychczasowe doświadczenia wskazują, że starania o uzyskiwanie wyższych jakości rozwiązań projektowych i w efekcie eksploatacyjnych mają miejsce jedynie tam, gdzie istnieje opłacalność tych starań dla: a) instytucji projektujących b) instytucji wykonujących c) załogi zakładu przemysłowego czy usługowego d) odbiorców produktów czy usług.

Brak tych kalkulacji lub też zaburzenia w kalkulacjach opłacalności powodują ograniczanie starań projektantów i wykonawców oraz załogi zakładu do jedynie wyrabiania normy możliwie najmniejszym wysiłkiem. Wówczas starania o wyższe jakości stają się przedmiotem symulowań charakteryzujących się brakiem porównań z odpowiednimi standardami światowymi i lękiem przed takimi porównaniami.

Sytuacje te mają swe odbicia także m. inn. w uczelniach.

Potwierdzeniem tych stwierdzeń są m. inn. losy powyżej przedstawionego przykładu optymalizacji rozwiązań funkcjonalnych, co miało miejsce w końcu lat 1960-tych:

1) Specjalistyczne biuro projektowe nie wykorzystało przekazanej mu nieodpłatnie udokumentowanej możliwości znacznego potanienia (40%) kosztów transportu w eksploatacji Zakładów Remontowych jeszcze wówczas nie realizowanych.

Biuru to się nie opłacało. Tak więc jednorazowy wydatek i kłopot wykonania drugiego projektu Zakładów Remontowych stał się ważniejszy od możliwości uzyskania powtarzających się stale obniżek kosztów eksploatacji Zakładów.

2) Komisja eliminacyjna na Wydz. Architektury Politechniki Krakowskiej nie dopuściła tej pracy do wysłania jej na coroczny konkurs najlepszych prac dyplomowych SARP im. Nowickiego i Skrypija. Wprowadzono w to miejsce projekt gigantycznego muzeum na Błoniach w Krakowie który nie tylko został odrzucony przez jury konkursu, ale spowodował pismo jury do Wydziału Arch. PK zwracające uwagę na niestosowność tematu.

Przedstawiona tu praca dyplomowa była opublikowana w belgijskim czasopiśmie "Neuf" i w naszym "Przeglądzie Technicznym".

Tworzenie koncepcji projektu na podstawie starannego rozeznania i przestudiowania potrzeb użytkowych jest zawsze, w każdych warunkach, cechą dobrego warsztatu projektowania. To staranne rozeznanie może się dla określonych potrzeb ograniczać do pewnych elementów problemu. Tak więc dla projektowania zagospodarowań przestrzennych zakładów przemysłowych i usługowych już klasyczną podstawą stały się studia przepływów mas. Interesującą ilustracją tego faktu jest znany w literaturze architektonicznej projekt zakładu przemysłowego dla francuskiego przemysłu zbrojeniowego wykonany w 1944 r. przez Le Corbusiera (Fot. 10, 11, 12).
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Fot. 10. Le Corbusier. Plan zagospodarowania przestrzennego francuskiego zakładu zbrojeniowego. 1944.


[image: ]

Fot. 11 i 12. Le Corbusier. Studia przepływu mas dla projektu zagospodarowania przestrzennego francuskiego zakładu zbrojeniowego. 1944.





Tabele topologicznych relacji pól czynności podstawą do optymalizacji rozwiązań użytkowych

Bardzo ogólne i wszechstronne obiektywne rozpoznanie potrzeb użytkowych w zadaniu projektowym daje tabelaryczne zestawienie elementów funkcjonalnych zadania, ich wzajemnych powiązań i związanych z tym motywacji. Tabela taka nazywana tabelą topo



logicznych relacji pól czynności pozwala na zobrazowanie potrzeb Użytkowych występujących we wszystkich częściach zadania projektowego z ich wzajemnymi powiązaniami i przyczynami tych powiązań - w przejrzystym ujęciu na jednej tabeli.

Ułatwia to projektantowi uświadomienie sobie obrazu całości problemu z możliwością analizy każdego szczegółu oraz stwarza nową podstawę i drogę do tworzenia koncepcji układu funkcjonalnego projektu, uniemożliwia bowiem lub bardzo utrudnia inspirowanie się w tworzeniu koncepcji gotowymi stereotypowymi wzorami rozwiązań.

Spotkałem się z tą metodą pracy w czasie swego pobytu w 1964 r. w powojennym Bauhausie tj. w Hochschule ftir Gestaltung w Ulm, gdzie ta warsztatowa metoda pracy była przedmiotem nauczania na 2 roku studiów Wydziału Architektury.

Uznane przez projektanta za warte analizy poszczególne elementy składowe funkcji zadania projektowego wypisywane były w dowolnej kolejności w układzie poziomym i następnie w dokładnie odwrotnej kolejności w układzie pionowym tworząc siatkę pól w które - w intersujących projektanta relacjach - wpisywane były decyzje i motywacje tych decyzji (Fot. 13).
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Fot. 13. Tabela topologicznych relacji pól czynności ułożona na 2 roku studiów Wydz. Architektury HfG w Ulm dla optymalizacji rozwiązania funkcjonalnego mieszkania.


Wpisywano tam następujące decyzje;

- oddalić

- zbliżyć

- nie graniczyć

-graniczyć

- rozdzielić

- włączyć

Decyzje te były wpisywane skrótem w odpowiednie pola siatki tabeli wraz z cyfrą oznaczającą rodzaj motywacji decyzji;

1 - funkcja

2 - hałas

3 - intymność

4 - ekonomiczność

5 - oświetlenie

6 - przewietrzanie

7 - prestiż.

Na postawie tak wykonanych tabel (Fot.13) studenci z Ulm projektowali rozwiązania funkcjonalne mieszkań w blokach. Jedno z nich przedstawia Fot. 14. Niekonwencjonalny i bardzo racjonalny układ funkcjonalny mieszkania wywodzi się przede wszystkim z przedstawionej powyżej drogi dochodzenia do wyniku.
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Fot. 14. Układ funkcjonalny mieszkania wykonany przy pomocy tabeli przedstawionej na Fot.13. HfG Ulm, 1964.

Konsultując na prośbę prof. Jerzego Hryniewieckiego wykonywaną w 1970 r. pod jego kierunkiem pracę dyplomową Stefana Wrony o budowie zakładów farmaceutycznych Polfa w Krakowie poradziłem dyplomantowi zoptymalizowanie rozwiązania funkcjonalnego projektowanego obiektu przy pomocy studium topologicznych pól czynności. Ilość elementów układu nie przekraczała 20, nie występowała zatem potrzeba posługiwania się modelowaniem matematycznym i maszyną. Powstała tabela z decyzjami i motywacjami takimi jak wymienione poprzednio, ale z uzupełnieniem zestawu motywacji jeszcze jedną: była nią sterylność. (Fot. 15):
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Fot. 15. Stefan Wrona. Tabela topologicznych pól czynności dla rozwiązania funkcjonalnego Zakładów Farmaceutycznych Polfa w Krakowie.

Praca ta uzyskała wyróżnienie w konkursie na najlepszą pracę dyplomową im. St. Kowickiego i St. Skrypija i była publikowana w "Architekturze" gdzie w opisie niestety nie ujawnione zostało pochodzenie przeprowadzonej optymalizacji układu funkcjonalnego.

Zakończenie

Rozważania nad stroną użytkową, funkcjonalną architektury dotyczą wartości odległych swym znaczeniem kulturowym od wartości estetycznych, od piękna. Wartości użytkowe obiektów są bowiem przemijające, nietrwałe, w przeciwieństwie do wartości

estetycznych, trwałych i jakże często rosnących w wartości z czasem. Dlatego też nie ma słynnych rozwiązań funkcjonalnych, zwiedzających słynne dzieła architektury nie interesują rozwiązania funkcjonalne tych obiektów, np. Wawelu, Wersalu, pałacu Farnese etc. Żywot wartości użytkowych obiektu czy budynku jest krótki, a rozwiązania te są przy tym w trakcie projektowania jakże często przedmiotem koncesji na rzecz naczelnej wartości każdego dzieła architektury tj. piękna.

Jednak naczelnym celem budowy i eksploatacji zakładu przemysłowego jest zawsze uzyskiwanie ilości i jakości produktu bliskiej standardowi światowemu lub lepszej, a służy temu bardziej wartość funkcjonalna zakładu, niestety przemijająca, niż wartość estetyczna, nieprzemijająca. Dlatego też w projektowaniu zakładów przemysłowych to przemijające rozwiązanie użytkowe ma większe znaczenie i wartość niż w projektowaniu wielu innych obiektów. Tak więc umiejętność rozwiązywania racjonalnych, a nie irracjonalnych problemów jest podstawową umiejętnością i wartością w projektowaniu architektury przemysłowej.

Bohdan Lisowski

VII. 1981

WARSZTAT PROJEKTOWANIA ARCHITEKTONICZNEGO

NAUCZANIE PROJEKTOWANIA SYSTEMOWEGO NA WYDZIAŁACH ARCHITEKTURY WYŻSZYCH UCZELNI

Przedmiot "Projektowanie systemowe" wzgl. "Metody projektowania" nie znajduje się dotąd w programie nauczania żadnej uczelni architektonicznej w Polsce z wyjątkiem Politechniki Szczecińskiej, gdzie jest prowadzony już od lat z bardzo dobrymi wynikami (dr inż. arch. Adam Szymski).

Niechęć do nauczania u nas tej wiedzy jest spowodowana powszechnym u nas spadkiem aktywności ludzkich w niemal wszystkich dziedzinach życia (w wielu wypadkach do poziomu 15-20% standardów światowych), związanym z tym brakiem zainteresowań dla wyższych i średnich jakości i wynikającym stąd m. inn. małym lub żadnym zainteresowaniem biur i pracowni projektowych wysokimi jakościami pracy w projektowaniu architektonicznym i przede wszystkim wynikami tej pracy.

Natomiast w krajach, w których dążenia do wysokich jakości pracy są zjawiskiem bardziej powszechnym niż odosobnionym, projektowanie systemowe jest przedmiotem nauczania na Wydziałach Architektury wyższych uczelni już od kilkunastu lat.

Wydaje się, że studenci architektury PK powinni mieć chociaż ogólne zorientowanie w istniejących na świecie jakościach pracy w projektowaniu architektonicznym. Dlatego przedstawia się tu informację o 10 publikacjach z tege zakresu wydanych w latach 1972-1981 przez Zakład Metod Projektowania (prof. J. P. Weber) na Wydziale Architektury Politechniki w Delft. Oto skrótowa informacja o tych publikacjach (bliższa w przedstawionych następnie kserokopiach informacji w/w Zakładu):

I. PROJEKTOWANIE WSPIERANE KOMPUTEREM na tle europejskiej tradycji i rozwoju systemowego planowania i projektowania.

II. TRZY PROGRAMY KOMPUTEROWE (SAR z Holandii, SAUP z Los Angeles, ABY z M.I.T) WSPIERAJĄCE PROJEKTOWANIE BUDOWNICTWA MIESZKANIOWEGO. Prezentacja. Analizy. Porównania. Oceny.

III. MOŻLIWOŚCI WYKORZYSTYWANIA DLA MIESZKALNICTWA STRUKTUR NOŚNYCH SAR przez:

- uczestniczenie przyszłych mieszkańców w procesie projektowania

- tradycjonalne projektowanie

- projektowanie wsparte komputerem

na przykładzie założenia mieszkaniowego "Mieszkanie

Jutra" w Hollabrunn w Austrii.

CZEŚĆ 1: PODSTAWY:

- partycypowania

- metoda SAR

- struktura i jej wypełnienie.

IV. jak wyżej

CZEŚĆ 2: FORMY MIESZKAŃ

- określenie możliwości kształtowania mieszkania przez projektowanie konwencjonalne

- określenie możliwości kształtowania mieszkania przez projektowanie wsparte komputerem

- mieszkania zaprojektowane i wykonane przez mieszkańców przy doradztwie architektów, socjologów, ekonomistów i fizyków budownictwa.

V. WSPÓLNA ZASADA STRUKTURY NOŚNEJ: ROŻNE KRYTERIA WYPEŁNIANIA Porównawczy projekt studialny wykonany przy współudziale uniwersytetów: kalifornijskich w Los Angeles i San Luis Obispo, holenderskich w Delft i Eindhoven, jugosłowiańskiego w Zagrzebiu i texaskiego w Austin przy koordynacji prof. J. P. Webera.

VI. PROJEKTOWANIE WEWNĄTRZ OBSZARU DECYZJI.

Uzasadnienie. Metoda. Przykłady zastosowań urządzeń do kształcenia.

VII. SYSTEMOWE I INTUICYJNE PROCESY PROJEKTOWANIA.

Oceny i porównania.

VIII. PROJEKTOWANIE: PODSTAWY INTUICYJNE + PROCES PROJEKTOWANIA.

IX. METODA PROGRAMOWANIA WSPIERAJĄCA PROJEKTOWANIE BUDOWNICTWA MIESZKANIOWEGO.

X. RELACJE POMIĘDZY DECYZJAMI PROJEKTOWYMI, UŻYTKOWANIEM, UTRZYMYWANIEM i KONIECZNOŚCIĄ ZMIAN BUDYNKÓW.
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POLITECHNIKA KRAKOWSKA

WYDZIAŁ ARCHITEKTURY INSTYTUT PROJEKTOWANIA ARCHITEKTONICZNEGO ZAKŁAD ARCHITEKTURY PRZEMYSŁOWEJ


4 WYCIĄGI Z LITERATURY DO PROJEKTOWANIA WYBRANYCH FRAGMENTÓW NIEKTÓRYCH ZAKŁADÓW PRZEMYSŁOWYCH

ZAKŁADY PRZEMYSŁOWE
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KOLEJE

URZĄDZENIA TOROWE
[image: ]


KOLEJE
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KOLEJE
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KOLEJE STACJE OSOBOWE
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SAMOCHODY i RAMPY
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SAMOCHODY

SKRĘTY - także s. 150
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PARKING) (PLACE POSTOJOWE)
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PARKINGI

(PLACE POSTOJOWE)
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SAMOCHODY
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TRANSPORT WEWNĘTRZNY
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TRANSPORT WEWNĘTRZNY
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BUDOWNICTWO PRZEMYSŁOWE

BUDYNKI PARTEROWE
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BUDOWNICTWO PRZEMYSŁOWE

BUDYNKI WIELOPIĘTROWE
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HALE STALOWE
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Zasięg uciążliwości zakładu przemysłowego wg. Reichowa
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Zatrudnieni na 1 ha powierzchni terenu zakładu przemysłowego wg Reichowa.



BUDOWNICTWO PRZEMYSŁOWE

URZĄDZENIA HIGIENICZNO-SANITARNE
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BUDOWNICTWO PRZEMYSŁOWE

URZĄDZENIA HIGIENICZNO-SANITARNE
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Rys. 1

Usytuowanie zespołów szatniowych obok budynku produkcyjnego, z przejściem nadziemnym i podziemnym
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Rys. 2

Usytuowanie zespołów szatniowych obok budynku produkcyjnego, z przejściem naziemnym
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Rys. 3

Usytuowanie zespołów szatniowych w przybudówce hali produkcyjnej




SPOSOBY USYTUOWANIA ZESPOŁÓW SZATNIOWYCH
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Rys. 4

Usytuowanie zespołów szatniowych między halami
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Rys. 5

Budynki socjalne łączące 2 hale produkcyjne w

Fabryce Samochodów Ciężarowych w Starachowicach 



[image: ]

Rys. 6

Usytuowanie zespołów szatniowych w poziomie 

hali produkcyjnej   
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Rys. 7

Usytuowanie zespołów szatniowych w suterenie

hali produkcyjnej 
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Rys. 8

Usytuowanie zespołów szatniowych na antresoli w hali produkcyjnej
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Rys. 9

Usytuowanie zespołów szatniowych w strefie konstrukcji dachowej hali produkcyjnej
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Rys. 10

Usytuowanue zespołów szatniowych w suterenie

na skarpie  
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Rys. 11

Usytuowanie zespołów szatniowych w budynkach zblokowanych
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Rys. 12

Usytuowanie zdecentralizowanych zespołów szatniowych w zakładzie wieloobiektowym z boczni

cą kolejową 
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Rys. 13

Centralne usytuowanie zespołów szatniowych w kombinacie przemysłu spożywczego
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Rys. 14

Centralne usytuowanie zespołów szatniowych w zakładzie o zabudowie zwartej
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Rys. 15

Centralny budynek zespołów szatniowych /2-kondygnacyjny/
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Rys. 16

Centralny budynek zespołów szatniowych /2-kondygnacyjny/
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Rys. 17

Zespoły szatniowe na dachu budynku zblokowanego 
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Rys. 23

Usytuowanie przestawnych kabin ustępowych w budynku zblokowanym
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Rys. 24

Widok, rzut, przekroje ustępu przestawnego


ZASADA UKŁADU POMIESZCZEŃ SZATNI

ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO /proj. Bohdan Lisowski/
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101SZATNIE

Wielokątny budynek socjalny w fabryce Olivetti Co., S.p.A. w Pozzuoli, Włochy /arch. Cosenza/. W strefie zewnętrznej znajdują się szatnie szafkowe, w środku umywalnie i natryski. Na wyższej kondygnacji znajduje się stołówka.
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Budynek szatni w fabryce wyrobów gumowych Höxter /projekt: AG für Industrieplanung, Essen/. Dojścia przy ścianach zewnętrznych. W szatni rozstawiono na przemian szafki na odział: wierzchnią i szafki na odzież roboczą.

Natryski i ustępy znajdują się w środku budynku
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7. Ustęp z przestawną ścianką między częścią dla kobiet i częścią dla mężczyzn. Dojście do ustępu z dwóch stron. Rozwiązanie zastosowano w biurze wielkoprzestrzennym.
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SZATNIE szafki odzieżowe
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umywalki pojedyńcze UMYWALNIE
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UMYWALNIE umywalki szeregowe
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mycie i dezynfekcja nóg UMYWALNIE
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USTĘPY miski
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KOTŁOWNIE
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STOŁÓWKI

Rozstawienie czteroosobowych stolików w sali konsumentów o siatce słupów 6x6 m. Zapotrzebowanie powierzchni 1,25 m2 na każde miejsce (z radzieckiego projektu typowego)
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Przychodnia zakładów Rade Koncar w Zagrzebiu, Jugosławia (architekt P. Dragica, Instytut Projektowania „Pian" w Zagrzebiu). Przykład pokazuje, jakie wielkości mogą osiągnąć poczekalnie i pomieszczenie kartoteki




1 — szatnia, umywalnia, 2 — sterylizacja, 3 — herbaciarka, 4  —  chirurgia, 5 — pielęgniarka.

6 — lekarz, 7 — zabiegi, 8, 9 — magazyn, 10 — poczekalnia. 11 — apteka, 12 — kartoteka, 13 — wejście pacjentów, 14 — portier

i 15 — szatnia
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Schemat wydawalni równoległej

30 os/1 min.
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3. Bar z automatami (producent: Telefonbau und Normaizeit, Frankfurt n/Menem) umożliwia obsługiwanie konsumentów bez personelu wydającego. Jedynie przygotowanie potraw i zaopatrywanie automatów wymaga oddziełnej obsługi. Automaty z urządzeniem podającym typu "pater noster", nie chłodzone, chłodzone lub pod




grzewane dysponują 144 porcjami do sprzedaży i 48 porcjami rezerwowymi. Automaty z napojami mogą być podłączone do zbiorników chłodzonych w piwnicy lub do pojemników 50 l umieszczonych pod ladą. Głębokość automatów 80 cm, szerokość korytarza za nimi 1,0 m.
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Dla określenia wielkości urządzeń kontroli ruchu osób i masy towarowej - nakłady przemysłowe dzieli się na:

małe - t.j, zatrudniające do 200 pracowników na jedna zmianę

średnie - t.j. zatrudniające do 500 pracowników na jedną zmianę

duże - t.j, zatrudniające do 1000 pracowników na jedną zmianę

b. duże - t.j. zatrudniające ponad 1000 pracowników na jedną zmianę

Portiernie nakładów przemyslowych posiadają pomieszczenia i urządzenia:

a/ funkcji ogólnych:

1/ pomieszczenie portiera

2/ pomieszczenie sanitarne b/ funkcji związanych z ruchem pracowników:

1/ przechowalnia rowerów i motocykli

2/ przejścia kontrolne

3/ pomieszczenie markowni

4/ pomieszcz. rewizji osobistej c/ funkcji związanych z ruchem interesantów:

1/ poczekalnia

2/ biuro przepustek

3/ przechowalnia aparatów fotograficznych, teczek i pakunków

4/ przejścia kontrolne

d/ funkcji związanych z ruchem towarów:

1/ waga

2/ kabina wagowa

e/ funkcji związanych z zabezpieczeniem zakładu:

1/ pomieszczenie podwartowni straty przemysłowej - patrz wartownia

Zależność pomiędzy poszczególnymi elementami funkcjonalnymi objaśnia schemat - rys. (1).
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POMIESZCZENIE PORTIERA w zakładach 
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małych i średnich wynosi 4 m2 - w zakładach dużych i b. dużych - do 7 m2.

Portier jest odpowiedzialny za całość prawidłowego funkcjonowania portierni. Powinien mieć umożliwioną obserwację wejścia z przejściami kontrolnymi terenu przed portiernią, biuro przepustek i wejścia do przechowalni rowerów, w portierniach osobowo -towarowych i towarowych - wagi oraz wjazdu i wyjazdu z terenu zakładu.

Portier dysponuje ze swego pomieszczenia połączeniami sygnalizacyjnymi i telefonicznymi zakładu. Urządzenia te powinny się znajdować na stole względnie na biurku portiera rys. 2. Fotel portiera - najlepiej obrotowy. Okienko do rozmów - zawiasowe lub  przesuwne.

Portier powinien obsługiwać okienko, urządzenia sygnalizacyjne i telefoniczne bez opuszczania swego miejsca. wierzch biurka na wysokości parapetu okiennego.

W pomieszczeniu portiera - rys. 3 znajduje się szafa o głębokości min. 30 om dla przechowywania drobnego bagażu interesantów /aparaty fotograficzne, teczki, pakunki/. Przy większej ilości interesantów naloty przewidzieć zamykane pomieszczenie o pow. 1 - 2 m2 dla przechowywania drobnego bagażu. Podłoga w pomieszczeniu portiera "ciepła" /drewniana, skałodrzew, linoleum/ może być ułożona wyżej niż w pozostałych pomieszczeniach. Przy obliczaniu ogrzewania należy uwzględniać straty ciepła spowodowane otwieraniem okienka.

URZĄDZENIA SANITARNE dostępne są od strony terenu zakładu - rys. Jeśli najbliżej położone urządzenia sanitarne znajdują się dalej niż 120m w portierni powinna być umywalka i WC

Personel portierni może korzystać z urządzeń sanitarnych podwartowni straty przemysłowej.
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PRZECHOWALNIA ROWERÓW I MOTOCYKLI może być sytuowana w  ścisłym powiązaniu z portiernią - rys. 26 lub jako samodzielny obiekt - rys. 4.

Oddawanie rowerów do przechowalni odbywa się przed kontrolą wejścia pracownika na teren zakładu - rys. 1.

Ilość miejsc w przechowalni rowerów zależy od liczby pracowników zakładu zatrudnionych na największej zmianie oraz od warunków lokalnych - tab. 5. Powierzchnia przechowalni zależy od sposobu parkowania.

Przy parkowaniu w krytych osiatkowanych boksach:

- 12,0 m2 /10 rowerów - rys. 7. Przy parkowaniu na stojakach krytych ze skośnym ustawieniem rowerów:

- 11,3 m2 /10 rowerów - rys. 8.
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Przy parkowaniu nu stojakach krytych z prostym zawieszeniem rowerów:

- 11,0 m2 /10 rowerów - rys. 9. Przy parkowaniu na krytych stojakach z mijanym zawieszeniem rowerów:

- 6,5 m2 /10 rowerów - rys. 10.

Powierzchnię podano z uwzględnieniem przejść pomiędzy urządzeniami do parkowania rowerów.

Przechowalnie dla więcej niż 500 rowerów powinny być strzeżone przez portiera rowerowego. Ze swojego pomieszczenia o pow. 4 - 7 m2 portier powinien obserwować wejście do przechowalni rowerów, teren przechowalni, warsztat oraz teren przed portiernię.

Warsztat naprawy rowerów o pow. min. 10 m2 powinien przylegać do pomieszczenia portiera. Warsztat ma charakter samoobsługowy. Wejście do warsztatu -poza terenem przechowalni Szafa w pomieszczeniu portiera rowerowego zawiera narzędzia wydawane do warsztatu za rewersem - rys. 4. Stoiska rowerowe powinno się ustawiać w przechowalni szczytem do wyjścia - rys. 4).

Pracownicy zakładu parkuję motocykle na terenie przechowalni rowerów pod osobnym zadaszeniem - rys. 13, które należy przewidzieć jeśli odległość od miejsca pracy do miejsca zamieszkania przynajmniej 100 pracown. największej zmiany przekracza 3 km.

Na 20-100 pracowników największej zmiany wypada jedno miejsce w zadaszeniu. Przeznacza się 35 m2 na 10 motocykli bez przyczep: identyczny powierzchnię dla pasa komunikacyjnego przed zadaszeniem.
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Przechowalnia rowerów interesantów powinna znajdować się na zewnątrz zakładu, na placu przed portiernią. Miejsce to, przeznaczone na krótkotrwałe parkowanie może być otwarte, niezadaszone. Parkowanie otwarte na niskich stojakach przy szeregowym ustawieniu rowerów: - 12 m2 /10 rowerów /bez przejść/ - rys. 14, 15.

PRZEJŚCIA KONTROLNE /wejścia i wyjścia z terenu zakładu /: jednobarierkowe przejście kontrolne rys. 16 - na 300 pracowników naj

większej zmiany.

MARKOWNIA jest wyposażona w zamykane tablice ewidencyjne z numerowanymi haczykami na metalowa znaczki kontrolne. Minimalne rozmiary tablicy na 600 znaczków kontr., 120 x 120 cm. Przymajmniej jedna tablica ewidencyjna powinna odpowiadać każdemu przejściu kontrolnemu. Miejsce na tablicy na jeden znaczek kontrolny ok. 5 x 5 cm. rys. 17.

Pracownicy zawieszają zdjęte znaczki na odpowiedniej tablicy w swym miejscu pracy i notuje tam czas swego przybycia i wyjścia na zegarze kontrolnym. W ten sposób kontrolowany jest nie czas wejścia pracownika na teren zakładu ale czas jego przybycia na miejsce pracy.

W małych zakładach terenowo nierozległych karty ewidencyjne i zegar kontrolny znajdują się w markowni na portierni - rys. 18.

Wejścia do pomieszczeń rewizji szczegółowej pracowników oraz wejście do podwartowni straży przemysłowej powinny być dostępne z części dzielącej markownię od przejść kontrolnych -rys. 1.

Specjalni pracownicy tzw. markarze wydaja znaczki kontrolne w markowniach przy kopalniach i w zakładach

pracy, gdzie wymagane jest szczegól

nie dokładna kontrola obecności.

W tych zakładach umieszcza się tablice ze znaczkami na bębnach o środnicy 140 cm. Bęben posiada tyle tablic ile jest zmian załogi w zakładzie. Tablice posiadają otworki pod haczykami,
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podświetlone od tyłu dla umożliwienie szybkiej kontroli stanu załogi. Bębny mogą być umieszczone wzdłuż jednej lady - rys. 19 lub w systemie przejść. Pracownicy wychodzący z terenu zakładu przechodzą podcieniem do markowni i wrzucają znaczki do skrzynek umieszczonych w tym przejściu, skąd je markerze wyjmują i zawieszają na tablicach.

POMIESZCZENIA REWIZJI OSOBISTEJ PRACOWNIKÓW. Zakłady posiadające surowiec, półfabrykat lub fabrykat, a/ przeciętnej wartości lecz łatwy do spieniężenia, b/ dużej wartości, bardzo łatwy do kradzieży i spieniężenia, o/ wymagający szczególnej ochrony otrzymują na portierni osobowej pomieszczenia dla przeprowadzania rewizji osobistej pracowników wychodzą-cych z zakładu.

Rewizji dokonują rewidenci podlegli straży przemysłowej. Powierzchowna rewizja dokonywana jest przy barierkowych przejściach kontrolnych. Do rewizji osobistej skierowuje pracownika samoczynnie działający sygnał świetlny lub decyzja strażnika.

Rewizji osobistej nie podlega więcej niż 15 % wychodzących z wyjątkiem szczególnych rodzajów produkcji /szlachetne metale, papiery wartościowe/.

Pomieszczenia do rewizji - osobno dla kobiet, osobne dla mężczyzn -składają się z przedsionka wejściowego, pokoju rewizji o pow. min. 3 m2 z ewentualnymi kabinami na ubieranie się osób zrewidowanych / jeśli rewizji podlega ponad 15 % wychodzących /oraz z przedsionka wyjściowego - rys. 20. Wyjście z rewizji prowadzi na zewnątrz zakładu /poza przejścia kontrolne/. Powrót osoby zrewidowanej do wyjścia ogólnego przez przejścia kontrolne umożliwiłby przejęcie materiałów podlegających kontroli od innych wychodzących a nie rewidowanych pracowników.

Okna w pomieszczeniach rewizji powinny być tak zaprojektowana aby było niemożliwe zaglądanie od zewnątrz.

[image: ]



POCZEKALNIA dla interesantów: Przybywający z zewnątrz interesenci zgłaszają się w biurze przepustek do którego wchodzą przez poczekalnią.

W poczekalni interesanci oczekują na przybycie załatwiającego ich pracownika z terenu zakładu, wzywanego służbowo lub do prywatnych interesantów w sprawach nagłych. Powierzchnię poczekalni (min. 6 m2) określa się na podstawie liczebności załogi - tab. 21.

BIURO PRZEPUSTEK. Ruch interesantów - do 40 osób dziennie, reguluje portier. Przy większej ilości interesantów konieczne jest biuro przepustek.

Jeden pracownik biura załatwia do 100 interesantów w ciągu 8 godzin pracy.

Pomieszczenie biura przepustek sytuuje się w bezpośrednim sąsiedztwie portierni - rys. 1 - najlepiej oddzielone od niego szkloną ścianką z okienkiem. Łada oddziela biuro od poczekalni. Powierzchnia biura bez poczekalni - min. 6 m2,w przypadku osobnej poczekalni pow. biura 4 m2 przy jednym punkcie wydawania przepustek -- 8 m2 przy dwóch punktach - rys. 23.

Przechowalnia drobnego bagażu interesantów - patrz: - "Pomieszczenie portiera".

PRZEJŚCIA KONTROLNE. Przy większej ilości przejść kontrolnych - przeznacza się na kontrolą ruchu interesantów najbliższe okienko portiera.

d/ ruch towarowy

WAGI WAGONOWE 

I WOZOWO-SAMOCHODOWE. Przy małych portierniach osobowo-towarowych mogą znajdować się wagi wozowo-samochodowe, a przy portierniach towarowych - także wagonowe.

Wagi są w większości przypadków bezwyłącznikowe tzn. stale czynne bez możności ich wyłączania. Powoduje to konieczność umieszczenia ich obok drogi przejazdowej lub na własnym torzs kolejowym.

Ważenie pojazdu na wadze bezwyłącznikowej trwa ok. 1,5 min. - na wadze wyłącznikowej ok. 3 min. nie licząc czasu wtaczania i staczania wagonu lub wozu.
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Bohdan Lisowski WARTOWNIE straży przemysłowych:
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Inspektoraty Ochrony przy Korpusie Bezpieczestwa Wewnętrzego określają dla kazdego zakładu indywidualnie, liczebność straży przemysłowej oraz sytuowanie wartowni i podwartowni. Schemat układu pomieszczeń wartowni -- rys. 1.

Istnieją cztery typy wartowni:

1/ wartownia dla straży przemysłowej liczącej 5 funkojonariuszy na jedną zmianę - rys. 2 i 3

2/ 7-11 funkcjonariuszy na jedna zmianę - rys. 4 i 5
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3/ 12-25 funkcjonariuszy na jedną zmianę - rys. 6 i 7

4/ 27-40 funkcjonariuszy na jedną zmianę - rys. 8 i 9.

Wartownie dla oddziałów Straży Przemysł. liczących ponad 40 funkcjonariuszy opracowuje się indywidualnie.

Podane powierzchnie mogą ulegać odchyleniom nie przekraczającym 10 %

We wszystkich wartowniach znajdują się urządzania sanitarne dostosowane do stanu liczebnego jednej zmiany. W wartowniach nie ma pomieszczeń sypialnych, jedynie w sali ogólnej znajdują się prycze dla 10 % załogi. W zakładach przemysłowych rozległych terenowo istnieją podwartownia. Odpowiadają one układem pomieszczeń pierwszemu typowi wartowni, natomiast powierzchnia podwartowni może być zmienna w zależności od liczby funkcjonariuszy.

Regulamin Straży Przemysłowej określa wyposażenie wartowni.
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AMBULATORIA
[image: ]
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1. Ośrodek zdrowia w zakładach Italsider (architekt: Bonamico). Firma opracowała dla twoich zakładów włoskich typowy ośrodek zdrowia, budowany z unifikowanych elementów prefabrykowanych, stadowych lub żelbetowych, z możliwością etapowania budowy. Przedstawiony rzut jest częścią ośrodka zdrowia dla zakładu zatrudniającego ponad 5000 osób. Cały ośrodek składa się z budynków parterowego i piętrowego złączonych razem.
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Minimalna powierzchnia pomieszczeń (m2)


	
Pomieszczenia
	
Liczba zatrudnionych


	
do 5 000
	
5 000—

— 10 000
	
10 000—

— 15 000
	
ponad 15 000


	
1
	
2
	
3
	
4 
	
5


	
1. Działalność profilaktyczna 

a) pomoc ambulatoryjna 


	
sała opatrunkowa
	
30
	
30
	
30
	
60


	
poczekalnia
	
16
	
20
	
20
	
20


	
łazienka
			
13,5
	
13,5


	
sala operacyjna
				
20


	
pokój do sterylizacji
				
20


	
pokój opatrunków gipsowych
				
17


	
kostnica
				
20


	
b) badania


	
gabinet lekarski
		
20
	
20
	
20


	
pokój badań
		
15
	
20
	
20


	
laboratorium
		
15
	
50
	
50


	
pokój EKG
			
9
	
9


	
poczekalnia
			
12
	
15


	
c) inne pomieszczenia 


	
pokój zdjęć rentgenowskich
	
18
	
18
	
26
	
26


	
kabina do uruchamiania aparatów
	
5,5
	
5,5
	
5.5
	
5,5


	
ciemnia
	
6
	
6
	
18
	
18


	
pokój negatoskopów
	
6
	
6
	
12
	
12


	
archiwum
			
17
	
90


	
gabinet dentystyczny
			
15—20
	
30


	
ciemnia okulistyczna
				
7


	
(łącznie)
		
15
	
40
	
55


	
medycyny pracy (łącznie)
				
86


	
d) administracja
				

	
zgłoszenia chorych
		
S
	
10
	
25


	
rejestracja chorych
			
50
	
45


	
pokój biurowy, sekretariat
	
15
	
20
	
30
	
35


	
pokój konferencyjny
				
15


	
2. Pomieszczenia pomocnicze
				

	
pokoje personelu
		
10
	
15
	
150


	
umywalnie
			
20
	
60


	
szatnie
		
8
	
70
	
90


	
magazyny
	
10
	
15
	
50
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POLITECHNIKA KRAKOWSKA

WYDZIAŁ ARCHITEKTURY

INSTYTUT PROJEKTOWANIA ARCHITEKTONICZNEGO

ZAKŁAD ARCHITEKTURY PRZEMYSŁOWEJ


5 PRZEGLĄD WYBRANYCH PROJEKTÓW I REALIZACJI MONTOWNI SAMOCHODÓW OSOBOWYCH


SCHEMAT TRANSPORTU I GŁÓWNEGO CIĄGU TECHNOLOGICZNEGO
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FSM Tychy - początkowy etap budowy - windowanie elementów przekryć dachowych, zmontowanych uprzednio na podłożu stałym.




Centralna sterownia automatyczna
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Fabryka Samochodów Małolitrażowych - Zakład nr 2 - Tychy.

Widok ogólny hal tłoczni i spawalni nadwozi oraz lakierni.
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System nagrzewnic i wentylatorów
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FSM Tychy - hala tłoczni elementów nadwozia. Prasa f-my "Schuler"


[image: ]

FSM Tychy - prasa f-my "Schuler", tłoczenie pokrywy bagażnika do PF 126p

[image: ]

Stanowiska zgrzewania elementów nadwozia.
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Przygotowanie nadwozi do lakierowania.
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Hala montażowa - taśma montażu zespołów napędowych

[image: ]

Hala montażowa - stanowisko diagnostyczne
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Hala montażu - stanowiska diagnostyczne, z widokiem na przenośnik dwutorowy, podwieszony.




Centralne zakłady TOYOTA k. Düsseldorfu - RFN
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Widok ogólny z budynkiem administracyjnym
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Fragment rzutu z częścią administracyjno-socjalną




Montownie samochodów SEAT w Hiszpanii :
[image: ]

BARCELONA

asortyment produkcji: Panda, Ronda, Volkswagen

/Passat, Santana/

wielkość              "     : 1400 wozów / dziennie

ilość zatrudnionych    : 16 000 osób
[image: ]

PRAT DE LLOBRECAT:

asortyment produkcji : podzespoły - skrzynie biegów

wielkość         "           : 1960 szt/dzień

ilość zatrudnionych     : 1750 osób
[image: ]

PAMPLONA


asortyment produkcji : Panda, Volkswagen wielkość           "         : 600 wozów/dzień

ilość zatrudnionych     : 4500 osób
[image: ]

MARTORELL


asortyment produkcji : podzespoły, centrum techn.-badawcze zatrudnionych            : 2000 osób

Nowe tendencje automatyzacji linii montażowych projekty firmowe:
[image: ]

Stanowiska pracy robotów "inteligentnych" SMART - Włochy
[image: ]
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Projekt montowni roku dwutysięcznego - Włochy
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Robot - zgrzewarka UNIMAT f-my Kawasaki - Japonia zakres 560 czynności
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