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Введение

В современном производстве, основанном на широкомасштабном применении сложной техники, управление становится необходимым для осуществления самого процесса труда, обязательным условием производства.

Управление промышленным производством представляет собой систему непрерывно возобновляемых целенаправленных мер воздействия на коллективы трудящихся и через них - на материально вещественные элементы труда для достижения целей экономического развития.

Управление, воздействуя на организованное производство и трудовой коллектив, обеспечивает реализацию конечных целей производства.

Основными конечными целями, которые достигаются в процессе управления производством, являются:

· выпуск продукции определенной номенклатуры, качества и количества, соответствующей по своим свойствам спросу;

· получение прибыли;

· обеспечение необходимыми материальными, трудовыми, финансовыми затратами и временем на выпуск и реализацию продукции;

· удовлетворение материальных и духовных потребностей людей.

Перечисленные цели реализуются на предприятии его структурными подразделениями, за которыми закреплены соответствующие функции. В результате разделения функций между подразделениями устанавливаются определенные отношения производства и управления, которые отражают связи между непосредственными производителями продукции и организацию совместной деятельности участников производства.

В соответствии с ФГОС ВО по направлению подготовки 38.03.01 «Экономика» данное учебно-методическое пособие направлено на формирование компетенций: 

ПК-1 - способность собрать и проанализировать исходные данные, необходимые для расчета экономических и социально-экономических показателей, характеризующих деятельность хозяйствующих субъектов;
ПК-2 - способность на основе типовых методик и действующей нормативно-правовой базы рассчитать экономические и социально-экономические показатели, характеризующие деятельность хозяйствующих субъектов.

В результате освоения дисциплины «Управление производством» обучающийся должен:

·  Знать основные принципы и методы организации производственных процессов;

·  Знать инфраструктуру производства;
·  Уметь применять методы расчета основных показателей производственного процесса;

·  Уметь использовать научные основы управления производством при исследовании и проектировании производственных процессов на предприятиях;
·  Владеть методами оценки и проектирования структуры управления и производства на предприятии;
·  Владеть навыками разработки проектов организации основных, вспомогательных и обслуживающих процессов на предприятиях отрасли.
Для формирования результатов обучения в виде знаний использованы методические указания всех разделов данного учебно-методического пособия. Для формирования результатов обучения в виде умений и владений использованы задачи всех тем.

Тема. Предприятие как организационная система
Задание 1.  Назовите виды юридических лиц.
Задание 2.  Назовите виды коммерческих организаций и охарактеризуйте их особенности.
Задание 3.  Назовите виды некоммерческих организаций и охарактеризуйте их особенности.
Задание 4.  Дайте характеристику следующим формам хозяйствования:

- корпорация;

- транснациональная корпорация;

- конгломерат;

- концерн;

- холдинг;

- консорциум;

- совместное предприятие;

- картель;

- синдикат;

- трест;

- ассоциация и др.

Тема. Организация управления предприятием
Задание 1. Построить оргструктуру организации.
Должности:

· Директор

· Исполнительный директор

Подразделения:

· Отдел кадров                                                 
· Отдел логистики

· Транспортный отдел                                     
· Планово-экономический отдел

· Производственный участок                           
· Склады

· Отдел оценка качества                                  
· Отдел по работе с клиентами

· Бухгалтерия                                                    
· Отдел сбыта и материально-технического обеспечения

· Отдел маркетинга

Охарактеризовать структуру.
Задание 2. Построить оргструктуру организации согласно специализации подразделений.

Исходные данные по организации. 

В настоящее время фирма «ХХХ» является предприятием с развитым механомонтажным производством, позволяющим производить продукцию для разнообразных направлений экономики. 
Обладает современным сварочным производством и станочным парком, выполняет заказы по изготовлению корпусов судов маломерного флота. 


Производится разнообразная продукция, пользующаяся большим спросом у населения, а именно металлические шкафы, сейфы, двери и различные металлоконструкции. 
Анализируя состояние жилищно-коммунального хозяйства, фирма закупает оборудование для проведения ремонта в различных сферах деятельности. 
	Генеральный директор, коммерческий директор,
технический директор, исполнительный совет

	Офис учредителя
	Отдел расширения и успеха
	Прорабы

	Офис внешних дел
	Отдел документации, актов и материальной части
	Отдел информирования

	Офис исполнительного директора
	Транспортный цех
	Административное отделение

	Отдел персонала
	Сектор технического обслуживания
	Отделение коммуникаций

	Отдел коммуникаций
	Отдел снабжения
	Отделение распространения

	Отдел инспекций и докладов
	Склад
	Бухгалтерия

	Отдел продвижения и маркетинга
	Отдел контроля качества
	Промышленное отделение

	Отдел продаж
	Отдел совершенствования
	Отделение квалификации

	Отдел работы с заказами
	Цех металлоконструкций
	Отделение по связям с общественностью

	Отдел доходов
	Бригадиры
	

	Отдел расходов
	Строительно-монтажный цех
	


Тема. Промышленное предприятие и его структура
Методические указания
Производственная структура является формой организации производственного процесса и находит выражение в размерах предприятий, в количестве и составе филиалов, цехов и служб, в количестве и планировке участков и рабочих мест внутри цехов.

По назначению и характеру изготавливаемой продукции и выполняемых работ на предприятии выделяют основное, вспомогательное, обслуживающее и побочное производства и соответственно основные, вспомогательные, обслуживающие и побочные цехи и хозяйства.




К основным относятся цехи, в которых выполняется определенная часть производственного процесса по превращению сырья, материалов, полуфабрикатов в готовый продукт или осуществляется ряд стадий производственного процесса для изготовления какого-либо изделия, т.е. участвующие в изготовлении продукции, предназначенной для реализации. 

К вспомогательным относятся цехи, изготавливающие продукцию, потребляемую внутри предприятия, или выполняющие работы для собственных нужд. 

Обслуживающие цехи и хозяйства выполняют работы по обслуживанию основного и вспомогательного производства. 
Побочные цехи и подсобные хозяйства занимаются, как правило, переработкой и использованием отходов основного производства. К ним относятся цехи производства ТНП, тарный, строительный, откормочные пункты.

Задача 1. Машиностроительный завод имеет в своем составе следующие цеха и хозяйства:

	№
	Наименование цеха
	Вид цеха

	1. 
	кузнечнопрессовый
	

	2. 
	чугунолитейный
	

	3. 
	сталелитейный
	

	4. 
	цветного литья
	

	5. 
	металлоконструкций
	

	6. 
	механический
	

	7. 
	ремонтно-механический
	

	8. 
	сборочный
	

	9. 
	малярно-сдаточный
	

	10. 
	ремонтно-строительный
	

	11. 
	теплоцех
	

	12. 
	электроцех
	

	13. 
	цех механизации
	

	14. 
	транспортный
	

	15. 
	складское хозяйство
	

	16. 
	тарный
	

	17. 
	цех производства изделий ширпотреба из отходов
	

	18. 
	оранжерея
	


Начертить производственную структуру предприятия, используя классификацию: основные, вспомогательные, обслуживающие, побочные и подсобные цеха. 

Задача 2. Классифицировать следующие цеха швейной фабрики:

	№
	Наименование цеха
	Вид цеха

	1. 
	раскройный
	

	2. 
	пошива мужских пальто
	

	3. 
	пошива женских пальто
	

	4. 
	пошива мужских брюк
	

	5. 
	котельная
	

	6. 
	ремонтно-механический
	

	7. 
	автотранспортное хозяйство
	

	8. 
	складское хозяйство
	

	9. 
	цех по изготовлению фурнитуры
	

	10. 
	цех по изготовлению тары
	

	11. 
	цех ширпотреба
	



Задача 3. На машиностроительном заводе выполняются следующие производственные процессы:

	№
	Производственный процесс
	Вид процесса

	1. 
	литье, горячая ковка, штамповка
	

	2. 
	ремонт зданий, сооружений и уход за ними
	

	3. 
	изготовление и ремонт инструментальной оснастки
	

	4. 
	транспортирование и хранение материальных ценностей
	

	5. 
	механическая и термическая обработка
	

	6. 
	контроль качества
	

	7. 
	сборка деталей в узлы
	

	8. 
	сборка узлов в машину
	


Произвести их классификацию на основные и вспомогательные.

Задача 4. Классифицировать на основные и вспомогательные следующие цеха:    
	№
	Наименование цеха
	Вид цеха

	1. 
	литейный
	

	2. 
	кузнечный
	

	3. 
	модельный
	

	4. 
	заготовительный
	

	5. 
	экспериментальный
	

	6. 
	механосборочный
	

	7. 
	электроремонтный
	

	8. 
	ремонтно-механический
	

	9. 
	инструментальный
	


Задача 5. Классифицировать по технологическому, предметному и смешанному признаку следующие цеха:

	№
	Наименование цеха
	Вид цеха

	1. 
	литейный
	

	2. 
	кузнечный
	

	3. 
	крупного литья
	

	4. 
	механический
	

	5. 
	втулок
	

	6. 
	шасси
	

	7. 
	моторов
	

	8. 
	сборочный
	

	9. 
	цветного литья
	


Задача 6. Машина изготавливается в следующих цехах:

	№
	Наименование цеха
	Стадия производственного процесса

	1. 
	чугунолитейный
	

	2. 
	сталелитейный
	

	3. 
	термический
	

	4. 
	механический
	

	5. 
	штамповочно-прессовый
	

	6. 
	сборочный
	

	7. 
	гальванопокрытий
	


Классифицировать их по стадиям производственного процесса: заготовительная, обрабатывающая, сборочная.

Задача 7. Произвести деление указанных процессов и операций на технологические и нетехнологические. В процессе изготовления деталь проходила:

	№
	Производственный процесс
	Вид процесса

	1. 
	механическую обработку
	

	2. 
	горячую штамповку
	

	3. 
	термическую обработку
	

	4. 
	механический контроль
	

	5. 
	прием на склад
	

	6. 
	хранение
	

	7. 
	выдача со склада
	


Задача 8. Назовите, что входит в следующие обслуживающие цеха и хозяйства:
	№
	Наименование цеха и хозяйства
	Подразделения

	1. 
	Энергетическое


	

	2. 
	Транспортное


	

	3. 
	Складское


	

	4. 
	Санитарно-техническое


	

	5. 
	Общезаводское


	


Задача 9. В состав машиностроительного завода входят цеха:

	№
	Наименование цеха
	Вид цеха
	Основные цеха

	
	
	
	1
	2

	1
	кузнечный
	
	
	

	2
	литейный
	
	
	

	3
	модельный
	
	
	

	4
	электроремонтный
	
	
	

	5
	втулок
	
	
	

	6
	шасси
	
	
	

	7
	моторов
	
	
	

	8
	металлоконструкций
	
	
	

	9
	механический
	
	
	

	10
	термический
	
	
	

	11
	сборочный
	
	
	

	12
	инструментальный
	
	
	

	13
	ремонтно-механический
	
	
	

	14
	транспортный
	
	
	

	15
	тарный
	
	
	

	16
	металлопокрытий
	
	
	

	17
	ширпотреба
	
	
	

	18
	монтажный
	
	
	


а) Дать классификацию цехов на основные, вспомогательные, обслуживающие и побочные.

б) Классифицировать основные цеха:

1. по технологическому и предметному признаку;

2. на заготовительные, обрабатывающие и сборочные.

Задача 10. На машиностроительном заводе имеются подразделения, перечисленные в таблице.

	№ п/п
	Подразделение
	Численность 
работающих
	Классификация

	1. 
	Литейный цех
	300
	

	2. 
	Цех раскроя
	80
	

	3. 
	Кузнечный цех
	320
	

	4. 
	Механический цех №1
	400
	

	5. 
	Механический цех №2
	300
	

	6. 
	Цех металлопокрытий
	70
	

	7. 
	Термический цех
	100
	

	8. 
	Сборочно-сварочный цех
	400
	

	9. 
	Модельный цех
	60
	

	10. 
	Энергомеханический цех
	50
	

	11. 
	Электроремонтный цех
	150
	

	12. 
	Ремонтно-механический цех
	120
	

	13. 
	Тарный цех
	50
	

	14. 
	Транспортный цех
	70
	

	15. 
	Типография и переплетная
	30
	

	
	Итого:
	
	


Определить численность работников, занятых в основных, вспомогательных, обслуживающих и побочных производствах, удельный вес работников основного и вспомогательного производства.

Дать предложения по укрупнению подразделений и устранению излишних.

Задача 11. На заводе дорожных машин значительно увеличивается выпуск продукции, что повлечет за собой изменение в структуре. В основном производстве предстоит реконструкция и расширение литейного производства, во вспомогательном – инструментального. Однако есть возможность получать отливки и инструмент на специализированных заводах.

Оценить возникшую ситуацию и принять решение о целесообразности изменения структуры.

Технико-экономические показатели для анализа представлены в таблице.

	Показатели
	Единицы
 измерения, руб.

	1. Удельные капитальные затраты на расширение и реконструкцию на единицу продукции:

литейного производства

                                          инструментального хозяйства
	1,2

1,3

	2. Себестоимость единицы продукции на данном заводе:

                               отливок

                                           инструмента
	2,8

9,0

	3. Оптовая цена единицы продукции:

                              отливок

                                          инструмента
	2,4

8,7

	4. Транспортные расходы на единицу продукции:

                              отливок

                                          инструмента
	2,9

0,5


Тема. Производственный процесс и основные технико-организационные типы производства
Методические указания

Длительность технологических операций и подготовительно-заключительной работы в совокупности образует операционный цикл, который рассчитываются следующим образом:

Топ = [image: image2.png]nXxt




где Топ – время операционного цикла,

n  - размер партии (число деталей в партии),

t – норма времени на операцию в мин.,

с – число рабочих мест на операции.
Длительность цикла при последовательном виде движения определяется суммированием операционных циклов.
                           m                           m    ti
            Тпосл =  ( n ∙ tоп = n ( ((
                          i=1                i=1  ci
При параллельно-последовательном виде движения необходимо определить величину перекрываемого времени. Обозначим ее (.

                                                 t
                         ( = (n – p)( ((() короткой операции

                                                 с


Перекрываемое время – это время обработки на всю партию деталей за вычетом времени, необходимого для обработки одной передаточной партии. При этом в расчет берется время по более короткой из двух смежных операций.
Длительность цикла при параллельно-последовательном виде движения определяется по формуле:
                               m   ti           m-1            m   ti                      m-1   ti
Тп-п =  n ( (   – ((i  = n ( (   – (n-p)( ((() кор.оп.
                               i=1 ci       i=1              i=1 ci              i=1    ci 

Параллельный способ обработки партии деталей характеризуется тем, что транспортные партии или даже отдельные детали (все зависит от объема производства) передаются на следующие операции сразу после их обработки на данной операции независимо от обеспечения непрерывности работы на рабочем месте.



Длительность цикла при этом виде движения определяется как длительность цикла выполнения наиболее трудоемкой операции и длительности одной передаточной партии на всех операциях, кроме максимальной, т.к. полное время ее уже учтено.

                    t                m    ti             t                                        t                         m      ti 
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Задача 12. В схеме указать элементы времени, составляющие длительность производственного цикла.
Задача 13. Определить длительность производственного цикла при всех видах движения, если партия деталей состоит из 4 штук, передаточная партия из 2 штук, а технологический процесс следующий: 20, 15, 10, 5 минут.

Задача 14. Аналитически и графически определить длительность производственного цикла изготовления 300 деталей для всех видов движения. Размер передаточной партии 100 штук. Технологический цикл следующий: 0,1; 1; 0,6; 0,7; 0,2; 0,3 минут.

Задача 15. Определить длительность технологического цикла обработки партии деталей в 20 штук при параллельном сочетании операций без разделения и при разделении партии на транспортные партии в 4 детали. Трудоемкость операций следующая: 2, 1, 3, 2, 4 минут. Каждая операция выполняется на одном рабочем месте.

Задача 16. Определить длительность технологического цикла обработки партии деталей в 4 штуки при различных методах сочетания операций. Построить графики процесса. Трудоемкость операций следующая: 3, 2, 5, 3, 4 минут. Каждая операция выполняется на одном рабочем месте.

Задача 17. Определить длительность технологического цикла обработки партии деталей в 5 штук при различных видах движения. Построить графики процесса. Технологический процесс обработки предусматривает операции продолжительностью 2, 8, 1, 3 минут. Вторая операция выполняется на двух станках, а другие – на одном.

Задача 18. Определить длительность технологического и производственного цикла в часах. Партия деталей из 30 штук обрабатывается последовательно. Среднее межоперационное время 15 мин. Технологический процесс обработки следующий:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	3
	7
	5
	6
	2
	3
	6

	Число станков, шт.
	1
	2
	1
	2
	1
	1
	2


Как изменится технологический цикл, если размер партии удвоить?

Задача 19. Определить цикл обработки партии деталей (в рабочих днях) при последовательном виде движения деталей. Число деталей в партии 50 штук. Нормы времени на операции следующие: 1; 1,4; 3; 0,5; 0,7 минут.
После операции № 4 детали направляются для цементации и закалки в термический цех, на что отводится 3 рабочих дня. На операции № 1 детали обрабатываются на двух станках, на операции № 3 одновременно обрабатываются 10 деталей. 
Цех работает в две смены с передачей работы из смены в смену, кроме станков на операции № 4, которые работают в одну смену. Средний процент выполнения нормы по цеху – 120%, среднее межоперационное время –0,5 дня. Длительность рабочей смены 8 часов.

Задача 20. Партия деталей в 11 штук обрабатывается при параллельно-последовательном виде движения. Технологический процесс обработки предусматривает 8 операций продолжительностью 4, 8, 5, 3, 9, 2, 8, 6 мин.

Определить общую длительность изготовления партии деталей. 

Исследовать изменение общей продолжительности изготовления партии деталей:

1) при уменьшении длительности 4-й и 6-й операции каждой на 1 мин;

2) при объединении 3-й и 6-й операций (если это возможно) в одну 3-ю без изменения длительности каждой в отдельности;
3) при уменьшении любой большой операции на 1 мин.

Задача 21. Рассчитать длительность производственного цикла при параллельно-последовательном сочетании. Величина партии деталей – 4 штуки, величина передаточной партии деталей – 2 штуки. Трудоемкость операций следующая: 20, 15, 10, 15 минут. На каждой операции работа выполняется на одном станке. Задачу выполнить аналитически и графически.

Задача 22. Обрабатывается вилка соединительного ползуна с кулисой в количестве 400 штук. Запуск деталей в производство осуществляется партиями по 40 штук. Обработка ведется параллельно – последовательно. Технологический процесс следующий:

	№
п/п
	Операция
	Норма времени,
мин
	Число станков,
шт.

	1
	Токарная обработка
	31,5
	3

	2
	Фрезерование
	16,4
	2

	3
	Сверление
	2,0
	1

	4
	Фрезерование
	12,6
	2

	5
	Долбление
	4,0
	2


Определить в часах:
1) Длительность обработки всего количества деталей (400 штук) – технологический цикл.

2) Производственный цикл изготовления первой партии деталей.

Задача 23. Определить, когда необходимо приступить к выполнению заказа, если известно, что отношение ∑(tшк/с) по всем операциям технологического цикла равно 40 часам. Коэффициент параллельности -0,88. Требуется изготовить 10 изделий к 10 декабря. Завод работает в 2 смены по 8 часов.

Задача 24. Определить рациональный способ сочетания операций, который позволил бы механическому цеху выполнить заказ на 200 шестерен к 10 января. Когда необходимо приступить к выполнению заказа, если известны нормы времени по операциям: 12, 20, 30, 3, 6, 5 минут. Среднее межоперационное время 4 часа. Размер передаточной партии - 40 штук. Цех работает в две смены по 8 часов.

Задача 25. Определить длительность технологического цикла изготовления вала для центробежного насоса при последовательном и параллельном сочетании операций, а также относительное сокращение цикла при параллельном сочетании операций. Построить графики процесса. Размер партии – 3 детали. Трудоемкость операций следующая:

	№ п/п
	Операция
	Норма времени, мин

	1
	Разметка заготовки
	6

	2
	Центровка заготовки
	4

	3
	Токарная обработка
	52

	4
	Размер шпоночных канавок
	8

	5
	Фрезерование шпоночных канавок
	10


Решить для:

а) каждая операция выполняется на одном рабочем месте;

б) токарная обработка выполняется на 3-х рабочих местах.


Задача 26. Партия деталей в 200 шт. обрабатывается при параллельно-последовательном виде движения ее в процессе производства. Технологический процесс обработки состоит из 6 операций продолжительностью 8, 3, 27, 6, 4, 20 мин. Третья операция выполняется на 3-х станках, шестая – на 2-х, остальные -  на одном. Передаточная партия – 20 шт.

Определить, как изменится длительность технологического цикла обработки партии деталей, если параллельно-последовательной вид движения в производстве заменить параллельным.

Задача 27. Партия деталей в 150 шт. обрабатывается при последовательном виде движения ее в процессе производства. Технологический процесс обработки деталей состоит из следующих операций:

	№ п/п
	Операция
	Норма времени, мин

	1
	Сверление
	6

	2
	Фрезерование
	4

	3
	Зубонарезание
	52

	4
	Расточка
	8

	5
	Шлифование
	10


Каждая операция выполняется на одном станке. Определить, как изменится длительность технологического цикла обработки партии деталей, если последовательный вид движения ее в производстве заменить параллельным с передаточной партией в 30 шт.
Тема. Управление основным производством
Методические указания
Такт поточной линии - это промежуток времени между выпуском или запуском двух последовательно идущих объектов поточного производства.

Величина номинального такта непосредственно зависит от объема выпуска изделий (Nв) и располагаемого фонда времени работы линии за принятый период (F) и обычно рассчитывается в минутах.

r  =  F / Nв.

          Расчетный (оперативный) такт определяется с учетом перерывов в работе конвейера и брака в период его освоения:

Fp          (Tк - ( T рег.пер.)∙S
r = ((  = ((((((((((
Nз            Nв (1 + (/100)
где Тк - календарное время рабочей смены, мин;

Трег.пер. - время регламентированных перерывов, мин;

S - число рабочих смен;
где     ( - % отсева изделий на брак.

Темпом работы линии называется величина, обратная такту.

( = Nв / F  = 1 / r .

           Расчетное число рабочих мест (qрi), необходимых для выполнения определенной операции, определяют по формуле:

                                                tопi
                                   qрi = ((((   , 

                                            rоп ( Кв.н
где tопi - норма оперативного времени на i-ой операции;

Кв.н - коэффициент выполнения норм выработки (расчетный).

При неполной синхронизации операций расчетное число рабочих мест может быть дробным. Поэтому его округляют до ближайшего целого числа, которое называют принятым числом рабочих мест.                                         

                                  tопi
                  qрi = ((((   , где + (i      , 

                           rоп ∙ Кв.н 
где (i  - дробь, необходимая для
округления.

При однорядном расположении рабочих мест рабочая длина конвейера определяется:                                   

L = qпр ∙ lo  , 

где lo  - шаг конвейера - расстояние между осями 2-х смежных рабочих мест.   
          lo 
Скорость непрерывно-действующего конвейера зависит от длины пути, который должен пройти объект обработки или сборки, и времени его прохождения.

                               V = lo / r .

Длительность технологического цикла обработки или сборки изделия на поточной линии определяется по эффективному фонду рабочего времени (в минутах):

                                    Тц = r ∙ q = L / V.

Задача 28. Определить такт поточной линии, суточная программа которой – 600 штук. Режим работы двухсменный, продолжительность рабочей смены 8 часов.

Задача 29. Определить оперативный и номинальный такт поточной линии, если месячная программа при 2-х сменном режиме работы составляет 980 изделий, регламентированные перерывы в течение смены – 20 минут. Продолжительность смены – 8 часов.  Количество рабочих дней за месяц – 22.

Задача 30. Определить основные параметры поточной линии сборки узлов машины на рабочем конвейере непрерывного действия: такт, скорость движения, рабочую длину конвейера и длительность цикла сборки. Выпуск узлов за 8-часовую смену – 100 штук. Линия работает с двумя перерывами по 10 минут в смену. Длина собираемого узла – 1,5 метра. Расстояние между изделиями – 0,5 метра. Число рабочих мест – 12.

Задача 31. Определить оперативный такт, рабочую длину и скорость движения конвейера непрерывного действия, а также технологический цикл сборки изделий (в минутах), если программа выпуска изделий на поточной линии составляет 150 узлов в смену, количество рабочих мест – 12, шаг конвейера – 2 метра, регламентированные перерывы составляют 30 минут за 8-часовую смену. Работа осуществляется в одну смену.

Задача 32. На участке, работающем в одну смену, обрабатывается станина токарного станка. Определить при какой программе в смену и с каким числом рабочих мест на операциях линия может работать как непрерывно – поточная. 

Технологический процесс следующий:

	№ операции
	Операция
	Трудоемкость, час

	1
	Строгание
	3,5

	2
	Расточка
	2

	3
	Сверление отверстий
	2,5


Задача 33. Годовая программа выпуска деталей – 150 тыс. штук. Определить суточную программу запуска деталей, если цех работает в 2 смены по 8 часов. Годовой фонд времени работы оборудования – 3950 часов. Технологические потери на линии – 1%.

Задача 34. Время выполнения всех сборочных операций одного изделия на поточной линии – 76 минут. Рабочие места расположены по обе стороны конвейера, шаг которого 1,2 метра. Производственная программа – 98 штук. Технологический брак – 2%, регламентированные перерывы 20 минут в смену, смена – 7 часов. Определить рабочую длину и скорость конвейера.

Задача 35. Работа осуществляется в 2 смены по 8 часов, перерывы 30 минут в смену. Годовая программа 119300 штук, годовой фонд времени – 251 рабочий день. Продолжительность сборочных операций следующая: 2,1; 5,9; 6,1; 6; 1,8; 1,1 минут. На пятой операции предусмотрена резервная зона 2 метра. Шаг – 1 метр. Рассчитать принятое число рабочих мест, длину и скорость конвейера.

Задача 36. Скорость конвейера 0,5 м/мин. Шаг конвейера – 1,5 метра. Время цикла –75 минут. Перерывы – 30 минут в смену, продолжительность которой 7 часов. Определить количество рабочих мест и суточную программу.

Задача 37. На линии обрабатывается корпус коробки передач. Необходимо определить такт линии. потребное число рабочих мест и их загрузку. основные параметры конвейера (общую длину, скорость), шаг конвейера – 1 метр. Суточная программа для линии – 263 штуки. Линия работает в 2 смены. Технологический процесс следующий: 11,5; 11,5; 3,6; 3,5; 7,5; 3,7; 3,8; 1,8 минут.
Задача 38. Поточная линия для обработки клапана мотора должна работать с тактом 3,8 мин. Технологический процесс обработки следующий: 1,6; 7,3; 3,6; 1; 6,2; 6,1; 1,7; 3; 5,9; 5,6 минут. Определить количество рабочих мест, программу выпуска и коэффициент загрузки рабочих мест.

Задача 39. Синхронизировать технологический процесс ручной сборки методом комбинирования операций. Такт поточной линии – 5 мин. Продолжительность операций следующая: 

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	3,2
	2,6
	1,7
	4,3
	2,5
	3,2
	1,9


Последовательность расположения операций № 1,2,3,4,5 может быть выбрана произвольно, операции № 6, 7 должны выполняться последовательно в конце обработки. 

Задача 40. Сборка малогабаритного изделия осуществляется на поточной линии, программа выпуска которой составляет 450 шт. в сутки. Технологический процесс сборки состоит из 10 операций, норма времени которых составляет 1,9; 3,9; 2; 5,9; 6; 2; 3,9; 2; 5,8; 4 мин. Изделия собираются на площадках, специально закрепленных на конвейерной ленте, транспортными партиями по 5 шт. Длина площадки по ходу движения конвейера – 800 мм, расстояние между смежными площадками – 700 мм. Диаметр приводного и натяжного барабанов – 0,6 м. Режим работы поточной линии двухсменный по 8 часов. Регламентированные перерывы на отдых – 30 мин в смену. Определить такт и ритм потока, число рабочих мест на операциях и на всей поточной линии. Скорость движения конвейера, длину рабочую и общую длину конвейера, длительность технологического цикла изготовления транспортной партии на конвейере.
Задача 41. Определить необходимую длину сборочного конвейера и скорость его движения. Сменная программа линии сборки – 225 узлов. Шаг конвейера – 2 м. На сборке занято 12 рабочих. Регламентированные перерывы для отдыха в смену – 42 мин.
Задача 42. Определить такт линии, число рабочих мест и степень их загрузки, длину и скорость конвейера, длительность технологического цикла. Сменная программа линии сборки – 250 узлов. Шаг конвейера – 1м. регламентированные перерывы для отдыха в смену – 4 мин. Работа производится в две смены продолжительностью 492 мин. Нормы времени на операциях следующие:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	5,9
	2
	6
	1,8
	1,2


Задача 43. Изделие собирается на рабочем конвейере непрерывного действия за 56 мин. Сменная программа выпуска – 220 шт. Регламентированные перерывы на отдых – 30 мин в смену. Определить такт поточной линии и число рабочих мест.

Задача 44. Сборка узлов производится на конвейере, технологический цикл сборки которого составляет 85 мин. Такт потока – 5 мин. Шаг конвейера – 1,5 м. Определить скорость движения и длину конвейера.
Задача 45. На поточной линии производится сборка изделия. Скорость движения конвейера – 0,5 м/мин, шаг конвейера – 1,5 м. Длина рабочей части конвейера – 30 м. Линия работает в две смены по 8 часов. Регламентированные перерывы на отдых – 30 мин в смену. Определить длительность технологического цикла сборки изделия и выпуск изделий за сутки.
Задача 46. Такт поточной линии – 8 минут. На линии выполняются последовательно 4 операции: 6, 5, 4, 8 минут. Каждая операция выполняется на одном станке. Определить сколько часов каждый станок работает в течение смены.

Задача 47. Сборка изделий производится на пульсирующем конвейере. Технологический такт каждой операции 4 минуты. Скорость движения конвейерной ленты – 6 м/мин., шаг конвейера – 1,8 метра. Линия работает в 2 смены по 8 часов каждая. Регламентированные перерывы на отдых – 20 минут в смену. Определить оперативный такт и программу выпуска изделий на поточной линии за сутки.

Задача 48. На поточной линии выполняется 8 операций на 8 рабочих местах. Детали обрабатываются партиями по 5 штук, а транспортируются по 30 штук. На трех рабочих местах возможны остановки для подналадки оборудования. Время устранения неполадок соответственно 10, 15, 5 минут. Такт линии – 2,5 мин. Определить технологический и транспортный заделы, программу выпуска деталей и длительность цикла.

Задача 49. В цехе осуществляется стационарная сборка станков. Процесс сборки синхронизирован. Операции сборки осуществляются бригадами, состоящими из 5 человек каждая. Трудоемкость всех сборочных операций 220 чел/час. Месячная программа – 228 станков на 23 дня. Цех работает в 2 смены. Регламентированные перерывы и потери времени на линии составляют за месяц в среднем 10 % номинального фонда времени работы линии. Определить число необходимых сборочных стендов, а также периодичность передвижения бригад сборщиков.

Тема. Производственная инфраструктура
Методические указания для ремонтного хозяйства
Единая система ППР имеет следующие основные ремонтные нормативы.

1. Ремонтный цикл - отрезок времени между двумя очередными капитальными ремонтами или между вводом в действие оборудования и первым его капитальным ремонтом.

2. Межремонтный период – промежуток времени работы оборудования между двумя ближайшими плановыми ремонтами.

3. Межосмотровой период – время между осмотром и ремонтом, предшествующим осмотру.

4. Структура ремонтного цикла – перечень и последовательность выполнения ремонтных работ и работ по техническому обслуживанию в ремонтном цикле (таблица 1).
Чтобы определить трудоемкость ремонтных работ в цехе или в целом по предприятию, необходимо знать категорию сложности ремонта, норматив на одну ремонтную единицу и количество оборудования, эксплуатируемого на предприятии.

1) Определяем количество единиц ремонтной сложности а, для чего все оборудование группируется по категориям сложности:

                                          n
                                а  =   (  в ∙ с,  где

                                                               i=1

n – количество групп оборудования, имеющих одинаковую категорию сложности ремонта,

в - количество единиц оборудования, имеющего единую категорию сложности, шт.,

с – группа ремонтной сложности.

2) рассчитываем годовую трудоемкость всех видов ремонтов по видам работ (слесарные, станочные и др.)  по формуле нормо-ч:

t  =  tк ∙ nк  + tс  ∙ nс  + tм ∙ nм  + tо ∙ nо,

где  tк, tс, tм - нормы времени на 1 р.е. ремонтных работ соответственно при капитальном, среднем и малом ремонтах, ч;

nк , nс , nм , nо - суммарное количество единиц оборудования, подлежащего капитальному, среднему, малому ремонту, а также осмотрам за год (таблица 2).

3) рассчитываем трудоемкость ремонтных работ Tр за ремонтный цикл, час.  

Tр  =  а  ∙  t ,   где

t – трудоемкость одной ремонтной единицы за ремонтный цикл, час.

1) определяем плановую величину годового объема ремонтных работ                                 

                                                 m    

 

                                      V  =  Σ (Tр / Tрц)   , 

                                                i=1  

где m – кол-во ремонтных циклов, по которым выполнялись самостоятельные расчеты трудоемкости ремонтов,

Tрц – длительность ремонтного цикла, лет.

          Длительность ремонтного цикла рассчитывается по следующей формуле:                           

                                       Tрц = ((1 ∙ (2 ∙ (3 ∙ (4 ∙ А)/ Fг  ,
где (1 - коэффициент, учитывающий условия эксплуатации оборудования,


металлическим инструментом – 1,1


абразивным инструментом – 1,0


абразивным инструментом без охлаждения– 0,7

(2 - коэффициент, учитывающий вес оборудования,


легкие и средние (до 10 т) – 1,0


крупные и тяжелые – 1,35


особо тяжелые и уникальные – 1,7

(3 - коэффициент, учитывающий род обрабатываемого материала,


конструкционная сталь – 1,0


броня, чугун – 0,8


алюминиевые сплавы – 0,75


высокопрочная сталь – 0,7

(4 - коэффициент, учитывающий тип производства.


массовое – 1


серийное – 1,3


единичное 1,5

А - продолжительность эксплуатации станка,


                 до 10 лет – 24 000 час


                   10-20 лет – 23 000 час

                   свыше 20 лет – 20 000 час

Fг – годовой фонд времени работы оборудования.


                 при 1-сменной работе – 2 000 час


                    при 2-сменной работе – 3 950 час

                     при 3-сменной работе – 5 870 час

Подсчитав длительность ремонтного цикла, и зная его структуру, определяют межремонтный период и межосмотровый период.                                                  

                                 Тмр = Tрц / (nс  + nм  +  1),  

где nс - число средних ремонтов  в ремонтом цикле

nм - число малых ремонтов  в ремонтном цикле

«1» выражает последний межремонтный период, после которого ремонт или не проводился, или совпадает с капитальным ремонтом.

Тмр = Tрц / (nс + nм + nо +),

 где nо - количество осмотров.

Потребное количество рабочих для выполнения годового объема ремонтных работ Тр по видам (слесарные, станочные и др.) определяется по формуле:                                         

                                             Чр   = Тр / (Фг · Квн)
где  Фг  - годовой полезный фонд времени одного рабочего, ч ;

Квн  – коэффициент выполнения норм рабочими.         

Общее количество станков для выполнения ремонтных работ и работ по межремонтному обслуживанию оборудования определяется по формуле:                                             

nст.рем = Тст /  (Fг · Ксм )
где Тст – трудоемкость станочных работ, ч;

Fг – годовой фонд времени работы станка, ч;

Ксм – коэффициент сменности работы оборудования в ремонтной службе завода (0,8 – 1,2).

Таблица 1 - Структура ремонтных циклов для металлорежущих станков

	Оборудование
	Ремонтные работы и работы по техническому обслуживанию

	
	Чередование работ
	Кол-во ремонтов
	Кол-во

осмотров

	
	
	средних
	малых
	

	1. Легкие и средние весом до 10 т

а) со сроком службы свыше 10 лет 
	К-О-М1-О-М2-О-С1-О-М3-О-М4-О-С2-О-М5-О-М6-О-К
	2
	6
	9

	б) со сроком службы до10 лет
	К-О-М1-О-М2-О-С1-О-М3-О-М4-О-К
	1
	4
	6

	2. Крупные и тяжелые весом от 10 до 100 т
	К-О-О-О-М1-О-О-О-М2-О-О-О-С1-О-О-О-М3-О-О-О-М4-О-О-О-С2-О-О-О-М5-О-О-О-М6-О-О-О-К
	2
	6
	27

	3. Особо тяжелые весом свыше 100 т и уникальные
	К-О-О-О-М1-О-О-О-М2-О-О-О-М3-О-О-О-С1-О-О-О-М4-О-О-О-М5-О-О-О-М6-О-О-О-С2-О-О-О-М7-О-О-О-М8-О-О-О-М9-О-О-О-К
	2
	9
	36


Таблица 2 - Нормы времени в часах на единицу ремонтной сложности

 по видам ремонтных работ

	Наименование ремонтных работ
	Вид работ

	
	станочные
	слесарные
	прочие
	всего

	Осмотр перед капитальным ремонтом
	0,1
	1,0
	-
	1,1

	Осмотр
	0,09
	0,68
	-
	0,77

	Малый ремонт
	1,5
	3,6
	0,1
	5,2

	Средний ремонт
	5,0
	14,5
	0,5
	20,0

	Капитальный ремонт
	6,5
	21,0
	2,0
	29,5


Таблица 3 - Нормативы продолжительности простоя оборудования 

в ремонте в сутках

	Наименование работ
	Для всего оборудования при 

работе ремонтной бригады

	
	в 1 смену
	в 2 смены
	в 3 смены

	Проверка на точность как самостоятельная операция
	0,1
	0,05
	0,04

	Малый ремонт
	0,25
	0,14
	0,1

	Средний ремонт
	0,6
	0,33
	0,25

	Капитальный ремонт
	1,0
	0,54
	0,41


Задача 50. Определить длительность межремонтного и межосмотрового периодов и составить график ремонта станка на ремонтный цикл, исходя из следующих условий:

Легкий токарно-винторезный станок установлен в апреле 2018 г., работает в условиях механосборочного цеха крупносерийного производства на операции обточки алюминиевых втулок. 
Станок 9-ой категории сложности, работает в 2 смены.

Для составления графика использовать форму:

	Год
	2018
	2019
	2020
	2021
	2022
	2023

	Месяц
	IX

O
	II  VII  XII

M1  O    M2
	V  X

   O  C
	III  VIII

 O    M3
	I  VI  XI

O  М4   O
	IV

K


Условные обозначения: К - капитальный ремонт; С - средний ремонт; М - малый ремонт; О - осмотр.

В графике указать только месяцы каждого года, в которых предусматривается плановый ремонт или осмотр; месяц в котором должен проводиться очередной ремонт (осмотр) по плану, определяется путем прибавления к месяцу предыдущего ремонта (установки) длительности межремонтного периода в месяцах. 

Задача 51. Рассчитать длительность ремонтного цикла, межремонтного и межосмотровых периодов горизонтально-расточного станка (модели 262-2Г) 18-й категории ремонтной сложности, установленного в сентябре 2000 г. в механическом цехе мелкосерийного производства. На станке обрабатываются детали из высокопрочной стали металлическим инструментом. Вес станка – 11,8 т. Режим работы 3-х сменный. Составить график проведения ремонтных работ.

Задача 52. Цеховое оборудование, обслуживаемое ремонтной бригадой, насчитывает 50 агрегатов 9-й категории, 20 агрегатов 11-й категории и 10 агрегатов 15-й категории сложности. На протяжении шестилетнего ремонтного цикла проводятся кроме капитального один средний, 4 малых ремонта и периодические межремонтные осмотры. Межосмотровые периоды равны 3 месяцам. Определить годовой объем ремонтных работ.

Задача 53. Оборудование завода включает 800 единиц 10-й категории ремонтосложности (в среднем). Шестилетний ремонтный цикл содержит кроме капитального несколько средних, 5 малых и ряд периодических осмотров. Межремонтные периоды равны 9 месяцам, межосмотровые – 3 месяцам. Планируемый процент выполнения норм на всех видах работ – 120 %. Фактический годовой фонд рабочего времени одного рабочего – 1844 часа. Рассчитать необходимую численность ремонтных рабочих для выполнения годового объема ремонтных работ.

Задача 54. Определить необходимое количество ремонтных рабочих по следующим данным: годовая трудоемкость слесарных работ – 5130 ч, станочных работ – 3318 станко-ч, коэффициент выполнения норм выработки – 1.1, годовой фонд времени одного рабочего – 1800 ч.
Задача 55. 4-х летний ремонтный цикл включает, кроме капитального ремонта, 1 средний и малые ремонты с межремонтными периодами в 1 год. Оборудование насчитывает:

25 единиц 8 категории сложности;

15 единиц 10 категории сложности;

10 единиц 14 категории сложности.

Определить годовой объем ремонтных работ.

Задача 56. Годовой объем ремонтных работ по всем видам ППР, выполненных в РМЦ, составляет 7 нормо-часов на одну единицу ремонтосложности. РМЦ работает в 2 смены, коэффициент использования станков – 0,75. Средний процент выполнения норм выработки – 115 %. Определить, какое количество станков надо иметь в РМЦ для выполнения необходимых ремонтных работ, если известно, что парк заводского оборудования насчитывает 1000 единиц усредненно 9 категории сложности.

Задача 57. Пятилетний ремонтный цикл включает кроме капитального и средних ремонтов 3 малых с межремонтным периодом 1 год и осмотры с межосмотровым периодом 4 месяца. Определить количество плановых средних ремонтов и осмотров в ремонтном цикле. Начертить структуру ремонтного цикла.

Задача 58. Шестилетний ремонтный цикл включает в себя кроме капитального один средний, ряд малых ремонтов и периодические осмотры. Межремонтные периоды равны 9 месяцам, межосмотровые – 3 месяцам. Заводское технологическое оборудование насчитывает 35 агрегатов 12-й категории, 20 агрегатов 16-й категории и 25 агрегатов 18-й категории ремонтосложности. Определить плановый годовой объем ремонтных работ.
Задача 59. Ремонтный цикл оборудования равен 10 годам. Определить количество малых ремонтов и осмотров, если число средних ремонтов за ремонтный цикл равно 2, межремонтный период равен 2 годам, межосмотровый – 1 году.

Задача 60. Рассчитать годовой объем слесарных работ в механическом цехе (без учета дежурного обслуживания), если согласно графикам ремонта в данном году проводятся следующие ремонты:

	Число 
ремонтов
	Категория сложности

	
	7
	10
	12
	23
	32

	Малых
	5
	10
	14
	   2
	1

	Средних
	1
	3
	6
	1
	-

	Осмотров
	10
	20
	30
	3
	2


Методические указания для инструментального хозяйства
Общая потребность в инструменте (П) определяется по формуле:

П = Ир + Иоб – Иф  , 
где Ир – необходимый расход инструмента на календарный период, т.е. максимальное количество инструмента, которое полностью может быть израсходовано при выполнении производственной программы;

Иоб – необходимый оборотный фонд инструмента, т.е. минимальное количество инструмента, которое необходимо иметь в эксплуатации и в запасах для бесперебойного обеспечения им производства;

Иф – фактическое наличие инструмента.

В серийном и массовом производстве годовое количество расхода режущего инструмента рассчитывают по формуле:

 N ∙ tm
Ир= ________________  , где

 Ти ∙ (1 - Ку)

tm – машинное время работы данного инструмента при обработке данной детали, мин;

Ти – срок службы инструмента до полного его износа, ч

Ку – коэффициент случайной убыли, равный 0.05(0.1.

Срок службы инструмента, т.е. время эксплуатации инструмента до полного износа, определяется по формуле:

Ти = (z/l  + 1) ∙ tст  , где

z – длина всей затачиваемой части (толщина режущей кромки), мм; 

l – изменение длины инструмента при одной заточке, мм

tст – стойкость инструмента (период работы между двумя заточками), час. 

       Расход мерительного инструмента определяется по формуле:

Им = (n ∙ d ∙ k) / D ,
где n – количество деталей, подлежащих промерам, шт,

d – количество измерений на 1 деталь,

k – коэффициент выборочности контроля,

D – количество измерений до полного износа мерительного инструмента (норма износа).

D = a ∙ b ∙ c ∙ (1 – Ку) , где

а – величина допустимого износа по ГОСТу,

b – норматив стойкости измерителя (число промеров на 1 микрон износа инструмента),

с – коэффициент ремонта.

Различают общезаводской оборотный фонд 

Ио = Ирм + Ицис + Иирк + Ирем.

 и цеховой:                   Иц =  Ирм + Иирк + И рем.

 Количество инструмента, находящегося на рабочих местах, определяется по формуле:                

Ирм =  (Т1 / Т2) ∙ Иод ∙ g + Кзап ∙ g ,
где Т1 - период подачи инструмента на рабочие места, ч;

Т2 – время эксплуатации инструмента между переточками с учетом перерывов в работе, ч;

Иод – количество инструмента, одновременно используемого на рабочих местах, шт;

Кзап – коэффициент страхового запаса инструмента на рабочих местах;

g – количество рабочих мест, на которых одновременно применяется инструмент.

Количество инструмента, находящегося в заточке, в ремонте, определяется по формуле:                    

  Ирем = (Т3 / Т1) ∙ g ∙ Иод , 
где Т3 – длительность цикла заточки, равная промежутку времени от момента замены инструмента на рабочем месте до поступления его в ИРК, ч.

Количество инструмента, находящегося в ИРК, определяется по формуле:                                                                       

                     Иирк = Рс ∙ tп ∙ ( 1+ Кз )  или  Иирк = (Т3 / Т1) ∙ ( 1 + К з) , 
Где Рс – среднесуточный расход инструмента, шт.;

tп – периодичность поставки данного инструмента из ЦИС в ИРК , сут;

Кз – коэффициент запаса инструмента в кладовой (Кз = 0,05(0,1).

Оборотный фонд инструмента в ЦИСе определяют:

               Ицис  = (Тцис / Тирк)   Nи ∙ ( 1 + Кз ),
где Тцис – периодичность накопленных запасов в ЦИСе, мес.;

Тирк- периодичность возобновления расходного запаса ИРК из ЦИСа, мес.;

Nи – расход инструмента между его поступлением в ИРК из ЦИСа, шт;  

Кз – 0,1.

В системе «максимум-минимум» запасы определяются:

а) минимальный           Иmin =  Рм ∙ Тсп

б) максимальный          Иmax = Рм ∙ Тн  + И min,  где

Тсп – длительность периода срочной поставки,

Тп - длительность периода поставки очередной партии инструмента на склад.

Рм – месячный расход инструмента.

в) запас, соответствующий точке заказа    Итз = Иmin + Рм ∙ Тз , 
где Тз – время выполнения заказа.

Задача 61. Определить годовой расход резцов при следующих данных:

1.   годовая программа деталей, обрабатываемых резцами – 50 000 штук;

2. машинное время на обработку одной детали – 6 минут;

3. длина режущей части инструмента – 10 мм;

4. средняя величина снимаемого слоя за одну переточку – 0,5 мм;

5. стойкость резца – 1,5 часа;

6. коэффициент преждевременного выхода резцов из строя – 0,05.

Задача 62. Определить норму расхода на 1000 деталей и годовой расход спиральных сверл, если норма износа сверл – 30 часов. Годовая программа деталей, обрабатываемых сверлами – 60000 штук. Машинное время обработки одной детали – 1,5 минуты.
Задача 63. Определить время износа и годовой расход резцов с наварными пластинами из быстрорежущей стали. Длина режущей части инструмента – 8 мм, величина слоя, снимаемого при каждой переточке – 1мм, стойкость – 1 час, коэффициент преждевременного выхода из строя – 0,05. Годовая программа деталей, обрабатываемых данными резцами – 96 000 штук. Машинное время обработки одной детали – 0,5 мин.

Задача 64. Определить максимальный запас автоматных резцов в ЦИСе завода при месячном расходе 250 штук в минимальном (страховом) запасе в ЦИСе – 25 штук. Периодичность пополнения запаса – 2 месяца.

Задача 65. Определить норму запаса (точку заказа) и наибольшую норму заказа спиральных сверл D3 мм в ЦИСе, если известно, что среднемесячный расход сверл по заводу – 100 штук. Промежуток времени между выдачей заказа и поступлением инструмента в ЦИС – 1 месяц, наименьшая норма запаса сверл – 50 штук, время между заказами инструмента – 3 месяца.

Задача 66. Рассчитать годовой запаса гладких пробок 10Аз по следующим данным: величина допустимого износа – 6 микрон; количество промеров на 1 микрон износа – 300; число ремонтов – 2; коэффициент преждевременного выхода инструмента из строя – 0,06. Выпуск деталей по программе на год следующий:

	№ 
детали
	Количество 
деталей
	Количество промеров на 1 деталь
	Выборочность
 контроля

	1
	60000
	2
	0,3

	2
	90000
	3
	0,2


Задача 67. Годовой расход метчиков М8 составляет по заводу 1200 штук. Расчетный оборотный фонд на планируемый год – 500 штук. Фактический запас метчиков на 1 октября текущего года – 400 штук. В ноябре ожидается поступление партии метчиков в количестве – 200 штук (которые не будут использовать). Рассчитать годовую потребность завода в метчиках.

Задача 68. Определить годовую потребность завода в спиральных сверлах. Годовой расход сверл – 1500 шт.; необходимый оборотный фонд на планируемый год – 800 шт.; фактический запас сверл на 1 октября текущего года – 400 шт.; на 1 декабря ожидается поступление партии сверл в размере 300 шт.
Задача 69. Определить норму расхода метчиков на 1000 деталей и годовой их расход, если машинное время на 1 деталь – 0,5 мин, количество возможных переточек – 5, стойкость его – 2 ч, выпуск деталей – 200000 шт. в год, коэффициент преждевременного выхода из строя - 0,05.

Задача 70. Определить запасы резцов на рабочих местах. Стойкость резцов – 2 часа; число рабочих мест, одновременно применяющих данные резцы – 3; количество резцов, применяемых на каждом станке – 6; резервный запас резцов на каждом рабочем месте – 2; периодичность подачи инструмента к рабочим местам – 4 часа.

Задача 71. Плашки круглые М8 применяются в цехе на трех операциях при следующих условиях:

	№
операции
	Количество рабочих мест
	Количество плашек, применяемых 
одновременно, шт.
	Периодичность смены плашек на рабочих 
местах, час

	1
	2
	1
	2

	2
	1
	3
	1,5

	3
	3
	1
	2,5


Периодичность подачи инструмента к рабочим местам – 3,5 часа. Резервный запас инструмента на каждом рабочем месте – 1 плашка.

Определить величину цехового оборотного фонда по данному типоразмеру плашек, если средний расход плашек за период между очередными их поступлениями из ЦИСа- 30 штук. Коэффициент страхового запаса в ИРК – 0,3. Количество плашек в заточке – 70 штук.

Задача 72. Определить оборотный фонд инструментов в цехе по следующим данным: рабочих мест в цехе – 80, комплектов инструментов на рабочем месте – 2, инструментов в комплекте – 3, время заточки инструмента – 5 мин, стойкость инструмента – 5 ч. Максимальный текущий запас инструментов в ИРК – 160 шт., страховой запас – 10 % от текущего запаса.

Задача 73. Определить максимальный запас черновых проходных отогнутых резцов с пластинками твердого сплава. Среднемесячный расход резцов – 174 шт. Минимальный запас резцов в ИРК – 15 % от их месячного расхода. Периодичность пополнения запаса – 2 месяца.

Задача 74. Определить запасы токарных резцов с напайными пластинками из твердого сплава на рабочих местах одного из участков механического цеха. Стойкость резов – 2 ч; число рабочих мест, одновременно применяющих резцы – 3; число резцов, одновременно применяемых на каждом многорезцовом станке – 2; периодичность смены резцов на рабочих местах – 4 ч.

Задача 75. Определить норму износа и годовой расход гладких специальных скоб. Величина допустимого износа – 5 микрон, количество промеров на 1 мкн износа – 250, коэффициент ремонта – 3, коэффициент преждевременного выхода из строя – 0,08, годовая программа деталей, проверяемых измерителем – 140000 штук, количество измерений на 1 деталь – 5, выборочность контроля – 0,1.

Задача 76. Норма штучного времени на обработку детали подрезным резцом с пластиной твердого сплава – 5 мин., коэффициент машинного времени – 0,8. Время износа резца – 50 часов. Коэффициент преждевременного выхода инструмента из строя 0,02. Определить годовую потребность в данных резцах на поточной линии, если такт потока – 10 мин., режим работы – двухсменный, а потери времени по разным причинам – 5%. Число рабочих дней в году – 265.
Методические указания для энергетического хозяйства
Общая потребность в энергии и топливе определяется по формуле
Эо = Пр∙N + Эвсп + Эст + Эпот, 

где Пр – плановая норма расхода энергии на единицу продукции, кВтч;

N – плановый объём выпуска продукции в натуральном или стоимостном выражении;

Эвсп – расход энергии на вспомогательные нужды (освещение, отопление, вентиляция);

Эст – энергия, отпускаемая на сторону;

Эпот – потери энергии в сетях.

Необходимое количество двигательной энергии зависит от мощности установленного оборудования и определяется по формуле

Эдв = (W ∙ T ∙ K1 ∙ K2 ∙ K3) / K4 , 
где W  - суммарная мощность установленного оборудования, квт;

Т – фонд времени работы цеха или участка, ч/год;

К1, К2, К3 и К4 – соответственно коэффициенты использования оборудования по мощности, времени, машинного времени (определяется отношением машинного времени к штучно-калькуляционному), учитывающий потери энергии в сети.  

Количество электрической энергии, идущей на освещение, определяется по формуле

Эосв = (S ∙ T ∙ Wo) / 1000 ∙ K , 
Где S – производственная площадь цеха или участка, м2 ;

Т – продолжительность работы цеха с освещением, ч/год;

Wo – удельная мощность осветительных точек, равная 25вт/м2;

К – коэффициент потерь в электрической сети.

Необходимое количество электроэнергии для производственных целей рассчитывается по формулам:

Эдв = Wу ∙ Т ∙ Кс

                                                                                              n
Эдв = Т ∑ Wу ∙cos φ ∙ Км  , 

             i=1

где Кс – коэффициент спроса потребителей электроэнергии;

Wу – суммарная мощность установленного оборудования, кВт;

cos φ – коэффициент мощности установленных электродвигателей;

Км – коэффициент машинного времени работы оборудования.

Расход пара на отопление здания рассчитывается по формуле:

Эп = (qп ∙ t ∙ Tо ∙ V) / (1000 ∙ J) ,

где qп – расход пара на 1 м3 здания при разности наружной и внутренней температур в 1º С;

t – разность наружной и внутренней температур отопительного периода, º С;

Tо – время отопительного периода, час;

V – объём здания (по наружному обмеру), м3;

J – теплосодержание пара (540 ккал).


Расход топлива на производственные нужды предприятия определяется по формуле:

Эт = qт ∙ N/ Кэ , 

где qт – норма расхода условного топлива на единицу выпускаемой продукции;

Кэ – калорийный эквивалент применяемого вида топлива.


Расход топлива на отопление производственных и административных зданий рассчитывается по формуле:

Эот = (qп ∙ t ∙ Tо ∙ V) / (1000 ∙ Ку ∙ Кпд)   , 

где qт – норма расхода топлива на 1 м3 здания при разности наружной и внутренней температур в 1º С, ккал/час;

Ку – теплота сгорания условного топлива (7 000 ккал/час);

Кпд – коэффициент полезного действия котельной установки (0,75).


Объем сжатого воздуха для производственных целей определяется по формуле:

                                                     n
                                Эвозд  =1,5 (qв ∙ Ки ∙ Т ∙Кз,  

                                                                                 i=1

где 1,5 – коэффициент, учитывающий потери сжатого воздуха в трубопроводах (в метах неплотного их соединения);

qв – расход сжатого воздуха при непрерывной работе воздухоприемника, м3/ч;

Ки – коэффициент использования воздухоприемника во времени;

Кз – коэффициент загрузки оборудования;

n – количество воздухоприемников.


Объем воды для производственных целей определяется по нормативам исходя из часового расхода:

       Эв =   (qв ∙ N ∙ Tв ∙ Кз) /1000   , 

где qв  - часовой расход воды на 1 станок, л.          
Задача 77. Определить потребность в электроэнергии завода, исходя из следующих данных:

1.   годовой выпуск продукции основным производством: продукции А – 100 000 т, продукции Б – 50 000 т, продукции В – 20 000;
2.   годовое задание вспомогательным цехам: водоснабжения – 1 500 000 м3 воды, парокотельного – 500 000 т пара;

3.   норма расхода электроэнергии на единицу продукции (на 1т, на 1 м3) на продукцию А – 20 кВтч/т, Б – 8 кВтч/т, В – 50 кВтч/т, на 1м3 воды по цеху водоснабжения 5 кВтч/т, на 1 т. пара - 4 кВтч/т;
4.   расход электроэнергии на освещение поселка (по нормам освещения и мощности наружных светильников) – 450 000 кВтч;
5.   потери электроэнергии в сети и трансформаторах – 1%.

Задача 78. На предприятии горит 500 электроламп. Средняя мощность лампы – 60 Вт, время горения лампы в день – 12 часов. Коэффициент одновременного горения ламп – 0,8. Определить расход электроэнергии на освещение за год, если в году 250 рабочих дней.

Задача 79. Плановая норма расхода электроэнергии на 1000 руб. выпускаемой продукции 100 КВт/ч. Плановый объем выпускаемой продукции 100 млн. руб. Определить потребность предприятия в электроэнергии.

Задача 80. Определить потребность цеха в паре для отопления здания по следующим данным: размеры здания по наружному обмеру – длина 100 м, ширина 25 м, высота 6 м; норма расхода пара на 1 м3 здания 0,5 ккал/ч при разности наружной и внутренней температур 1º С; средняя разность температур за отопительный сезон составляет 20º С; в отопительном сезоне 160 дней; теплосодержание пара – 540 ккал.
Задача 81. Определить потребность в каменном угле для плавки металла, если планируемый объем продукции 2000 т годного литья, норма расхода условного топлива 180 кг на 1 т годного литья, калорийный коэффициент кокса 0,9.

Задача 82. Определить потребность силовой электроэнергии для участка механического цеха за год на основе следующих данных:

	Потребители электроэнергии
	Мощность установленных моторов, кВт
	Коэффициент спроса

	Электрокран
	6
	0,2

	Станки:

	Токарный
	8
	0,3

	Сверлильный
	3
	0,2

	Фрезерный
	10
	0,3

	Шлифовальный
	7
	0,4

	Строгальный
	8
	0,2

	Пресс фрикционный
	12
	0,5


Режим работы – двухсменный по 8 ч. Число рабочих дней в году – 260. Потери времени на плановый ремонт – 5 %.
Задача 83. Определить потребность в осветительной электроэнергии для механического цеха за месяц, если в нем имеется 40 люминесцентных светильников, средняя мощность каждого светильника – 100 Вт. Время горения светильников в день – 15 ч. Коэффициент одновременного горения светильников – 0,8. Число рабочих дней в месяце – 22.

Задача 84. Определить расход воды на приготовление охлаждающей эмульсии для металлорежущего инструмента за год по механическому цеху. Вода употребляется на 50 станках, средний часовой расход которой на один станок составляет 1 л. Средний Коэффициент загрузки станков – 0,8. Цех работает в две смены по 8 часов. Число рабочих дней в году – 260. Потери времени на плановый ремонт – 5 %.
Задача 85.  Определить потребность цеха в сжатом воздухе за месяц, если он используется на 30 станках. Среднечасовой расход сжатого воздуха на одном станке – 10 м3. Коэффициент утечки сжатого воздуха в местах неплотных соединений – 1,5. Коэффициент использования станков во времени – 0,8, а по мощности – 0,7. Цех работает в две смены по 8 часов. Число рабочих дней в месяце – 22. Потери времени на плановый ремонт – 5 %.

Задача 86. Составить плановый баланс. В плановый период поступит на завод в топливо – 200 тыс. Мкал, будет получено электроэнергии со стороны – 50 тыс. Мкал. Израсходовано: на производство продукции – 110 тыс. Мкал; на отопление, вентиляцию и другие хозяйственно-бытовые нужды – 10 тыс. Мкал; на производство электроэнергии – 120 тыс. Мкал. Потери электроэнергии – 10 тыс. Мкал.

Методические указания для транспортного хозяйства
Количество транспортных средств прерывного действия, необходимых для межцеховых перевозок, определяется по формулам:

1) односторонние маятниковые перевозки:

M∙ (2L/ V + tпогр + tразгр)
                            Nтр = ———————————  , 
G ∙ Кгр ∙Т∙ (1 – Р/100)
где М – масса перевозимого за смену груза, т;

L – расстояние между двумя пунктами, м;

V – средняя скорость движения транспортного средства, м/мин;

tпогр, tразгр – время на одну погрузочную и разгрузочную операцию, мин;

G – грузоподъемность транспортного средства, т;

Кгр – коэффициент использования грузоподъемности транспортных средств;

Т – продолжительность смены, мин;

Р - % потерь времени у транспортных средств (заправка, ремонт).
2) двусторонние маятниковые перевозки:

M’∙ (2L/ V + tпогр + tразгр)
                           Nтр = ———————————  , 
G ∙ Кгр ∙Т∙ (1 – Р/100)
где M’ – количество груза, перевозимого за смену в оба конца, т.
3) кольцевая перевозка с нарастающим грузопотоком:

M∙ (Lкц/ V + Кпогр ∙tпогр + tразгр)
                          Nтр = —————————————  , 
G ∙ Кгр ∙Т∙ (1 – Р/100)
где Lкц – длина всего кольцевого маршрута, м;

Кпогр – количество погрузочных пунктов.
4) Кольцевая перевозка с затухающим грузопотоком:

M∙ (Lкц/ V + Кпогр ∙(tпогр + tразгр))
                         Nтр = —————————————  .
G ∙ Кгр ∙Т∙ (1 – Р/100)
Необходимое количество электро- и автокаров для внутрицеховых перевозок определяют по формуле:

M∙ (Кпер + 1) ∙ (2L/ V + tпогр)
                        Nтр = —————————————  , 
G ∙ Кгр ∙Т∙ (1 – Р/100)
где (Кпер + 1) – среднее количество передач партий деталей между операциями на склад и со склада за смену;

L – среднее расстояние транспортировки.
Число мостовых кранов определяется по формуле:

N∙ Коп ∙Ткр
Nтр = ——————————  , 

Ксм ∙Т∙ (1 – Р/100)
где N – количество деталей, подлежащих транспортировке краном в течение года, шт;

Коп – среднее число крановых операций на изготовление одной детали;

Ткр – длительность одного кранового цикла;

Ксм -  число смен работы краном.

Задача 87. Рассчитать потребность предприятия в автотранспорте для перевозки грузов исходя из следующих показателей:

1. годовое количество грузов, подлежащих перевозке – 200 тыс. т;

2. средняя дальность перевозок – 5 км;

3. коэффициент использования грузоподъемности машин – 0,9;

4. коэффициент неравномерности перевозок – 1,3;

5. грузоподъемность машины – 3,5 т;

6. простой машины под погрузкой-выгрузкой – 0,1 часа на 1 т груза;

7. режим работы автотранспорта – 2-х сменный, 7-часовые смены, в году – 300 рабочих дней;
8. средняя скорость движения машин – 30 км/ч.
Задача 88. Электромостовой кран сборочного цеха транспортирует за 8-часовую смену 70 изделий. На погрузку и разгрузку одного изделия требуется 10 мин. Кран движется со средней скоростью 30 м/мин на расстояние 80 м. Коэффициент использования времени работы крана – 0,9. Определить необходимое количество электрокранов.
Задача 89. Определить необходимое количество электрокаров для цеха по следующим данным: грузоподъемность одного электрокара – 1,5 т; вес груза, подлежащего перевозке в течение года – 1000 т; длина маршрута перевозимого груза – 40 м; скорость движения – 20 м/мин; число погрузочно-разгрузочных пунктов – 2; среднее время погрузки – 8 мин и разгрузки – 2 мин; годовой фонд времени работы транспортных средств – 4600 ч; коэффициент использования грузоподъемности – 0,8; коэффициент потерь времени на ремонт – 0,9.
Задача 90. Для доставки 120 т груза по кольцевому маршруту в шесть погрузочно-разгрузочных пунктов используются автомашины номинальной грузоподъемности 3 т. Для маршрута – 640 м. На погрузку и разгрузку в каждом пункте расходуется 12 мин. Скорость автомашин – 160 м/мин. Автомашины работают в две смены. Номинальная грузоподъемность автомашины используется на 85 %, а суточный фонд времени работы автомашин – на 80 %. Определить необходимое количество автомашин.
Задача 91. Пятитонные автомашины при двухсменной работе доставляют на завод со станции железной дороги, отстоящей от завода на 5,4 км, 200 т груза, совершая при этом 22 рейса туда и обратно. Средняя скорость автомашин – 600 м/мин. Номинальная грузоподъемность автомашины используется на 80 %, а суточный фонд времени работы автомашин – на 95 %. Определить необходимое количество автомашин и коэффициент их загрузки.

Задача 92. Завоз материалов общей массой 50 т в 3 цеха их центрального склада на автомашинах грузоподъемностью 2,5 т производится по кольцевому маршруту с затухающим грузопотоком длиной 1,5 км; средняя скорость автомашин – 60 м/мин; погрузка автомашины требует в среднем 25 мин, разгрузка в каждом цехе 15 мин; склад работает в две смены; коэффициент использования грузоподъемности машин – 0,8, коэффициент использования времени работы – 0,85. Определить необходимое количество автомашин и коэффициент их загрузки.

Задача 93. Суточный грузооборот механосборочного и цеха по сборке вездеходной плавающей машины для перевозки пассажиров составляет 20 т деталей. Маршрут движения деталей маятниковый двухсторонний. Детали транспортируются электрокарами с грузоподъемностью 2 т. Средняя скорость движения электрокаров 60 м∕мин, расстояние между цехами 900 м, на погрузку и разгрузку деталей в каждом цехе требуется 5 и 10 минут соответственно. Коэффициент использования грузоподъемности 0,75; коэффициент использования суточного времени 0,9. Определить необходимое количество электорокаров и суточное количество рейсов ими совершаемых, если электрокары работают в 2 смены.
Задача 94. Доставка деталей из цехов (литейный №5, механический, термический) в сборочно-кузовной цех осуществляется автомашинами грузоподъемностью 2,5 т, суточный грузооборот достигает 30 т. Маршрут автомашин на расстоянии 1500 м – кольцевой с возрастающим грузопотоком, средняя скорость движения 62 м/мин. Погрузка в каждом из цехов требует в среднем 12 мин, разгрузка в сборочном цехе – 20 мин. Автомашины работают в две смены. Грузоподъемность автомашины используется на 70 %, сменный фонд времени их работы на 85 %. Определить необходимое количество автомашин и количество совершаемых ими рейсов за сутки.

Задача 95. Построить схему грузопотоков, годовой грузооборот представлен в тоннах в таблице.

	Отправитель
	Получатель

	
	Склад материалов
	литейный цех
	механический
	сборочный
	Склад полуфабрикатов
	Всего по заводу

	Склад материалов
	
	З000
	1000
	500
	30
	4530

	Литейный цех
	
	
	1500
	120
	
	1620

	механический
	
	
	
	2500
	300
	2800

	сборочный
	
	
	
	
	2000
	2000

	Склад полуфабрикатов
	
	
	
	
	
	

	Всего по заводу
	
	3000
	2500
	3120
	2330
	10950


Задача 96. Рассчитать сменный грузооборот механического цеха предприятия, если годовой грузооборот – 15000 т, цех работает в две смены. Коэффициент неравномерности перевозок равен 1,25, число рабочих дней в году 265.

Задача 97. Согласно шахматной ведомости (табл.), на хлебозавод со станции железной дороги необходимо перевезти 10000 т груза. Расстояние от железнодорожной станции до завода 5,6 км. Для перевозки груза будут использованы пятитонные автомашины. Скорость движение автомашины – 42 км/ч. Время погрузки – 40 мин, время разгрузки – 25 мин. Количество рабочих дней в году – 255. Режим работы – двухсменный. Продолжительность рабочей смены – 8 ч. Потери времени на плановые ремонты автомашины – 6%. Коэффициент использования грузоподъемности автомашин – 0,8. Определить время пробега автомашины по заданному маршруту, длительность рейса, необходимое количество транспортных средств и коэффициент их загрузки, количество рейсов в сутки и производительность одного рейса.

	Куда

Откуда
	Станция

ж/д
	Станция

заводская
	Цех

№1
	Цех

№2
	Цех

№3
	Отвал

(отходы)
	Итого



	Станция ж/д
	-
	10000
	-
	-
	-
	-
	10000

	Станция

заводская
	7500


	-
	2000


	8000


	-
	-
	17500



	Цех №1
	-
	-
	-
	1500
	-
	500
	2000

	Цех №2
	-
	-
	-
	-
	7500
	2000
	9500

	Цех №3
	-
	7500
	-
	-
	-
	-
	7500

	Отвал

(отходы)
	2500


	-
	-
	-
	-
	-
	2500



	Итого

поступит
	10000


	17500


	2000


	9500


	7500


	2500


	49000



Задача 98. ОАО «Нижегородсахар» имеет несколько цехов. Между двумя цехами регулярно ходит автокар. Суточный грузооборот двух цехов составляет 14 т. Маршрут пробега автокара двусторонний. Средняя скорость движения автокара по маршруту 60 м/мин Грузоподъемность автокара 1 т. Расстояние между цехами 300 м. Время погрузки-разгрузки автокара в 1 цехе 16 мин, во втором – 18 мин. Коэффициент использования грузоподъемности автокара = 0,8, коэффициент использования времени работы автокара = 0,85. Режим работы автокара двухсменный. Определить время пробега автокара по заданному маршруту, длительность рейса, необходимое количество транспортных средств и коэффициент их загрузки, количество рейсов в сутки и производительность одного рейса.

Методические указания для складского хозяйства
Соотношение между полезной площадью склада (
[image: image3.wmf]пол

S

) и общей площадью (
[image: image4.wmf]общ

S

) называется коэффициентом использования площади склада, который определяется по формуле
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Величина этого коэффициента зависит от способа хранения материальных ценностей. Например, при хранении в штабелях он равен 0,7-0,75, а при хранении на стеллажах – 0,3-0,4.

Расчет полезной площади склада может производиться:

а) по способу нагрузок; б) по способу объемных измерителей.

По способу нагрузок полезная площадь (
[image: image6.wmf]2
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м
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) определяется по формуле
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где 
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Z

– максимальный складской запас материала, хранимого в штабелях и емкостях, т, кг;


[image: image9.wmf]д
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– допустимая нагрузка на 1 м2 площади пола склада (согласно справочным данным), т/м2, кг/м2.

По способу объемных измерителей полезная площадь рассчитывается по формуле:
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где 
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 – площадь, занимаемая одним стеллажом, м2;
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 - число стеллажей, необходимых для хранения данного максимального запаса материала, определяемое по формуле (расчетное)
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где 
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 - плотность (объемный вес) хранимого материала, т/м3; кг/см3; г/см3;
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 – коэффициент заполнения объема стеллажа;
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 - объем стеллажа в м3 (см3), определяемый по формуле
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где а – длина стеллажа, м;

В – ширина стеллажа, м;

h - высота стеллажа, м.

Принятое число стеллажей устанавливается после проверки соответствия допустимой нагрузки. Расчет осуществляется по формуле
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Общая площадь склада (с учетом коэффициента использования площади) рассчитывается по формуле
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Размер площади под приемочно-отправочные площадки определяется по формуле
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где 3 – коэффициент, показывающий, что высота укладки материалов на площадках должна быть в 3 раза меньше высоты укладки на транспортных средствах;
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 – площадь, занимаемая единицей транспортного средства, м2;
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 – количество транспортных средств, находящихся одновременно под погрузкой-разгрузкой.

Задача 99. Определить необходимую общую площадь для хранения отливок на складе по следующим данным: поступление отливок на склад еженедельно по 4,5 т; гарантийный запас отливок рассчитан на 10 дней; плотность отливок – 7,8 кг/дм3; размер стеллажей 0,8(4,0(2,0 м; коэффициент заполнения стеллажей по объему – 0,4; допустимая нагрузка на пол – 2т/м2; коэффициент использования общей площади – 0,7.
Задача 100. Определить общую площадь склада для хранения металла по следующим данным: годовая программа завода составляет 5000 аппаратов, норма расхода металла – 10 кг на аппарат. Металл поступает на склад ежеквартально. Гарантийный запас металла по норме – 30 дней. Число рабочих дней – 250. Допускаемая нагрузка на 1 м2 пола – 1,5 т. Коэффициент использования общей площади пола – 0,65.
Задача 101. Завод потребляет в год 120 т листового свинца (плотность 11,4 кг/дм3), который поступает на завод 6 раз в год. Гарантийный запас свинца – 20 дней. Склад работает 253 дней в году. Листы свинца хранятся на полочных стеллажах размерами 1,8(1,5 м высотой 2 м. Коэффициент заполнения стеллажей по объему – 0,5. Допускаемая нагрузка на 1 м2 пола – 1,8 т. Определить необходимую общую площадь склада, если коэффициент ее использования – 0,65.
Задача 102. В ЦИСе строгальные резцы хранятся на клеточных двухсторонних стеллажах размерами 1,2(4,0 м высотой 1,8 м. Средние размеры резца 35(35 мм, длина 300 мм. Плотность материал резца – 7,8 г/см3. Годовой расход резцов принят 50 тыс. шт. ЦИС снабжается резцами ежеквартально. Гарантийный запас инструмента составляет 15 дней. Коэффициент заполнения стеллажей по объему – 0,4. Допускаемая нагрузка на 1 м2 пола – 1,8 т. Определить необходимую общую площадь для хранения строгальных резцов, если вспомогательные площади составляют 40 % от общей площади.
Задача 103. Годовой расход листовой стали на заводе достигает 360 т. Сталь поступает на завод ежеквартальными партиями и хранится на центральном складе, страховой запас предусмотрен в размере 15-дневной потребности. Стальные листы (плотность 7,8 кг/дм3) хранятся на полочных стеллажах размерами 1,8(1,5 м высотой 2 м. Объем стеллажей используется на 65 %. Определить расчетное и принятое количество стеллажей, если склад работает 300 дней в году, а допускаемая нагрузка на 1 м2 пола составляет 2 т.

Задача 104. Токарные резцы хранятся на инструментальном складе в кле​точных стеллажах. Размеры двусторонних стеллажей 1,2 х 4,0 м, высота 2,0 м. Годовой расход резцов достигает 100000 шт. Средние размеры токарного резца 30(30(250 мм при удельном весе стали 8 г/см3. Инструмент поступает со специализированного завода ежеквартально партиями. Страховой запас установлен в размере 20 дней. Коэффициент заполнения стеллажей по объему 0,3. Вспомогательная площадь занимает 50 % от общей площади склада. Склад работает 250 дней в году. Допускаемая, нагрузка на 1 м2 пола 2 т. Определить необходимую складскую площадь для хранения токарных резцов. 

Задача 105. Годовая программа выпуска изделия составляет 50 000 шт. На изготовление единицы изделия требуется 800 г меди, которая поступает на завод ежеквартально. Страховой (минимальный) запас меди установлен на 20 дней. Склад работает в течение года – 255 дней. Хранение меди на складе напольное (в штабелях). До​пускается нагрузка на 1 м2 пола 2 т. Определить общую площадь склада, если коэффициент ее ис​пользования составляет 0,65.

Задача 106. Склад готовой продукции должен произвести отгрузку продукции покупателям в количестве 16 т, из них, затаренной в мешки, – 40 %, в ящики деревянные – 60 %. Время оборота единицы тары на складе – 7 суток. Вместимость (грузоподъемность) ящиков деревянных – 0,08 т, мешков – 0,06 т. Коэффициент использования грузоподъемности ящиков – 1, мешков – 0,8. Договором предусмотрены сроки обязательного возврата мешков – 15 дней, ящиков деревянных – 10 дней. Определить потребное количество многооборотной инвентарной тары для отгрузки продукции в заданном объеме.

Тема. Научно-техническая подготовка производства

Методические указания

При расчете сетевого графика определяются следующие параметры:

1. Ранние параметры.

1.1.Раннее начало работы - самый ранний из возможных сроков начала работы, который обуславливается выполнением всех предшествующих работ.

РН = продолжительности максимального пути от начального события графика до начального события данной работы.

Значения ранних начал работ, имеющих общее начальное событие равны.

1.2. Раннее окончание работы - самый ранний из возможных сроков окончания работы.

РО = РН + tij .

Расчеты ранних параметров ведутся последовательно от исходных работ до завершающих. Для исходных работ сетевого графика РН=0, а РО численно равно продолжительности работы.

2. Поздние параметры.

2.1. Позднее начало работы - самый поздний срок начала работы, при котором планируемый срок достижения цели не меняется.

ПН = разности между критическим путем и максимальным путем от конечного события графика до начального события данной работы.

2.2. Позднее окончание - самый поздний допустимый срок окончания работы, при котором планируемый срок достижения конечной цели не меняется.

ПО = ПН + tij
Расчет поздних параметров ведется с конца графика.

3. Резервы времени.

3.1. Общий резерв - это время, на которое можно увеличить продолжительность работы, не увеличивая сроков окончания всего комплекса работ.

R = ПOij - ROij 

3.2. Частный резерв - это время, на которое можно увеличить продолжительность работы, не изменяя начала последующих работ.

r =  PH последующей работы – РО данной работы 

Проверка правильности расчета графика табличным способом:

1) ранние параметры работы не должны превышать соответствующие поздние параметры;

2) ПН хотя бы одной из исходных работ должно быть равен 0;

3) критический путь должен представлять собой непрерывную последовательность работ;

3) частный резерв не должен превышать общий резерв.

Задача 107. Построить сетевой график конструкторской подготовки производства. Рассчитать его основные параметры. Основные работы по конструкторской подготовке прибора представлены в таблице.

	№  работы
	Содержание работы
	Начальное событие
	Продолжительность работы, недели
	Код работы

	1
	Разработка технического задания
	Заключен договор с заказчиком
	3
	0-1

	2
	Проектирование системы наводки
	Разработка технического задания закончена
	5
	1-2

	3
	Размножение чертежей системы наводки
	Проектирование системы наводки завершено
	1
	2-6

	4
	Проектирование механической части
	Разработка технического задания закончена
	14
	1-3

	5
	Размножение чертежей механической части
	Проектирование механической части завершено
	1
	3-6

	6
	Проектирование электромеханических устройств
	Разработка технического задания закончена
	8
	1-4

	7
	Размножение чертежей электромеханических устройств
	Проектирование электромеханических устройств завершено
	1
	4-6

	8
	Компоновка изделия
	Завершено проектирование основных узлов
	3
	5-6

	9
	Завершение рабочего проектирования и сдача проекта заказчику
	Размножены все чертежи и составлена компоновка изделия
	5
	6-7


Задача 108. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	 Код работы


	   1-2
	   1-3
	   1-4
	   2-4
	3-5
	4-5
	   4-6
	4-7
	   5-8
	  6-8
	7-9
	 8-9

	Продолжительность
	4
	    8
	 6
	     5
	   9
	10
	  7
	  8
	    4
	  2
	   5
	  3


Задача 109. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	0-1
	1-2
	1-4
	2-3
	2-5
	3-6
	4-8
	5-6
	 5-10
	6-7
	7-9
	8 -9
	 9-10

	Продолжительность
	2
	4
	3
	5
	2
	1
	6
	4
	    6
	3
	4
	  3
	2


Задача 110. Рассчитать основные параметры сетевого графика.
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Задача 111. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	1-2
	1-3
	1-4
	1-5
	2-4
	2-6
	3-4
	3-5
	4-7
	5-7
	6-7

	Продолжительность
	10
	   15
	16
	    20
	   8
	5
	   5
	5
	   14
	7
	7


Задача 112. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	1-2
	1-4
	1-6
	2-3
	3-4
	3-5
	4-7
	5-7
	6-7
	7-8

	Продолжительность
	5
	 7
	10
	   15
	10
	20
	18
	10
	  20
	10


Задача 113. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	1-2
	1-3
	1-6
	2-4
	3-5
	4-6
	4-7
	4-8
	5-6
	5-7
	6-7
	7-8
	8-9

	Продолжительность
	5
	7
	8
	   14
	  3
	0
	5
	6
	0
	10
	7
	5
	10


Задача 114. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	  1-2
	1-3
	1-4
	  2-4
	2-5
	3-4
	  3-6
	3-8
	  4-6
	  5-6
	5-7
	  6-8
	7-9
	  8-9

	Продолжительность
	25
	   14
	27
	    17
	20
	25
	  16
	68
	    35
	7
	   40
	   27
	   31
	   41


Задача 115. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	1-2
	1-3
	1-4
	  2-5
	2-6
	3-7
	  4-5
	4-8
	   5-6
	6-8
	7-8

	Продолжительность
	16
	12
	12
	  7
	18
	23
	5
	12
	   4
	27
	 4


Задача 116. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	  1-2
	1-3
	1-4
	  2-4
	2-7
	3-6
	  4-5
	  5-6
	   5-8
	  6-9
	7-8
	  7-10
	  8-9
	  8-10
	  9-10

	Продолжительность


	   37
	36
	15
	  7
	80
	28
	  22
	20
	  26
	24
	3
	  15
	 15
	20
	10


Задача 117. Рассчитать основные параметры сетевого графика.
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Задача 118. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	  1-2
	1-3
	1-4
	  1-5
	1-6
	2-8
	  3-7
	  4-10
	   5-12
	  6-12
	7-8
	  7-9
	  8-11
	  9-11
	  10-12
	  11-12

	Продолжительность


	   10
	7
	6
	  10
	 7
	25
	  14
	3
	  4
	 5
	1
	  5
	 40
	  8
	 16
	 20


Задача 119. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	  1-2
	1-3
	2-4
	  3-5
	3-6
	3-7
	  4-9
	  5-7
	   5-8
	  6-7
	6-8
	  7-8
	  8-9
	  9-10
	  10-11

	Продолжительность


	  6
	10
	9
	 5
	10
	4
	3
	0
	 3
	0
	2
	2
	6
	 3
	 2


Задача 120. Построить сетевой график и рассчитать его основные параметры.

	Код работы


	  1-2
	1-3
	2-4
	  2-5
	3-5
	3-6
	  4-9
	  5-7
	   5-10
	  6-8
	6-10
	  7-11
	  8-11
	  9-11
	  10-11

	Продолжительность


	 10
	20
	20
	10
	25
	20
	 40
	15
	30
	16
	0
	 14
	 10
	 16
	 20


Задача 121. Построить сетевой график организации работ по технологической подготовке производства нового легкового автомобиля и рассчитать его основные параметры.

	Наименование работ
	Код работы
	Продолжите-льность, дни

	1.  Заказ комплектующих изделий
	1-3
	30

	2.  Приобретение комплектующих изделий
	3-23
	70

	3.  Разработка технологических маршрутов
	1-2
	60

	4.  Разработка технологических процессов сборки
	2-4
	65

	5.  Разработка технологических процессов окраски
	2-5
	55

	6.  Разработка технологических процессов сварки
	2-6
	85

	7.  Разработка технологических процессов штамповки
	2-7
	95

	8.  Разработка технологических процессов механообработки
	2-8
	95

	9.  Разработка технологических процессов производства заготовок
	2-9
	95

	10.  Составление заявок и согласование технических условий на материалы группы «А»
	4-19
	70

	11.  -"- группы «Б»
	5-19
	20

	12.  -"- групп «В» и «Г»
	6-19
	10

	13.  Получение материалов групп «А» и «Б»
	19-21
	60

	14.  -"- групп «В» и «Г»
	19-23
	60

	15.  Проектирование, изготовление, монтаж и отладка нестандартного оборудования и сборной оснастки
	4-23
	420

	16.  Заказ и получение сварочного оборудования
	6-18
	310

	17.  Изготовление сварочной и специальной оснастки
	18-21
	90

	18.  Составление заявок и согласование технических условий на металл группы «А»
	7-16
	10

	19.  -"- группы «Б»
	8-16
	10

	20.  -"- группы «В»
	9-10
	10

	21.  -"- группы «Г»
	14-16
	5

	22.  Получение металла по 1-му производству
	16-17
	60

	23.  -"- по 2-му производству
	16-22
	30

	24.  -"- по 3-му производству
	10-11
	60

	25.  Размещение заказа на прессовое оборудование
	7-15
	90

	26.  Получение, монтаж и отладка прессового оборудования
	15-17
	250

	27.  Проектирование штампов
	7-14
	120

	28.  Изготовление штампов
	14-15
	210

	29.  Изготовление опытной партии деталей, утверждение эталона и акта освоения
	17-20
	10

	30.  Монтаж и отладка сварочного оборудования
	18-20
	210

	31.  Изготовление и окраска опытной партии кузовов
	20-21
	30

	32.  Утверждение эталонов и акта освоения кузовов
	21-23
	30

	33.  Проектирование и изготовление контрольных приспособлений
	8-22
	90

	34.  Приобретение, проектирование и изготовление режущих и вспомогательных инструментов
	8-13
	190

	35.  Размещение заказов и получение металлорежущего оборудования
	8-12
	160

	36.  Проектирование и изготовление оснастки
	12-13
	90

	37.  Монтаж и отладка металлорежущего оборудования
	13-22
	160

	38.  Проектирование и изготовление кузнечнопрессовой и литейной оснастки
	9-11
	340

	39.  Изготовление опытной партии заготовок, утверждение эталонов и актов освоения
	11-22
	30

	40.  Изготовление опытной партии деталей и агрегатов, утверждение эталонов и актов освоения механосборочного производства
	22-23
	40

	41.  Сборка опытной партии машин и утверждение эталона
	23-24
	20

	42.  Отладка технологического процесса, сборка машин и сдача в действующее производство серийного выпуска
	24-25
	100


Время производствен-ного цикла
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