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ОБЩИЕ МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

В соответствии с учебным планом по  учебному предмету «Организация производства» учащиеся заочного отделения 3 курса специальности «Экономика и организация производства» выполняют домашнюю контрольную работу.

Контрольная работа выполняется в срок установленный графиком учебного процесса.

ВЫБОР ВАРИАНТА КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ

Контрольная работа составлена в 81 варианте и состоит из двух теоретических вопросов и трех задач. Вариант работы определяется по таблице в зависимости от номера учащегося (две последние цифры личного дела). В таблице по вертикали расположены цифры от 0 до 9, которые соответствуют предпоследней цифре номера личного дела, а по горизонтали цифры от 0 до 9 соответствуют последней цифре личного номера учащегося. Пересечение горизонтальной и вертикальной линий определяют клетку с номерами вопросов и задач. Например, 113 – номер личного дела, где две последние цифры 13. Пересечение 1 строки по вертикали и 3 столбца по горизонтали определяют клетку с № 2,:16, 34, 44.

2 – теоретический вопрос;

16 – теоретический вопрос;

34 – задача;

44 – задача;

Контрольная работа, которая выполнена по другому варианту возвращается без проверки, и должна быть выполнена по соответствующему варианту.

ТРЕБОВАНИЯ К ОФОРМЛЕНИЮ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ

Контрольная работа может выполнятся в ученической тетради или распечатываться на листах А4.

При оформлении контрольной работы в ученической тетради необходимо выполнять следующие требования: в тетради должны быть поля шириной 4-5 клеточек для замечаний преподавателя. Для рецензии в конце тетради необходимо оставить 1-2 листа. На обложке тетради должен быть наклеен бланк, который выдается в колледже. Работа должна быть выполнена аккуратно, разборчивым почерком. Сокращение слов не допускается, кроме общепринятых сокращений. 

При оформлении контрольной работы в печатном виде необходимо выполнять следующие требования: контрольная работа набирается на компьютере на одной стороне стандартного листа формата А-4, через одинарный межстрочный интервал, шрифтом 14 пунктов (Times New Roman). Поля страниц должны быть следующих размеров: левое – 30 мм, правое – 10 мм, верхнее – 20 мм, нижнее – 20 мм. Расчерчивание полей не допускается. В начале работы должен быть наклеен бланк, который выдается в колледже.  

Выполнению работы должно предшествовать внимательное изучение материала по предмету. Ответ на вопрос дается после приведения его точной формулировки. Ответ должен быть полным по существу, но кратким по содержанию. Дословное переписывание материала из учебника или другой литературы не допускается. Условие задачи должно быть переписано. Затем приводится решение задачи. Решение задачи сопровождается подробными расчетами, пояснениями и выводами. В конце приводится перечень использованной литературы в таком порядке, как он рекомендован, ставится дата выполнения работы и подпись учащегося.

Обязательна нумерация страниц в работе.

Работа оценивается преподавателем «зачтено» или «не зачтено». Если работа не зачтена, то она должна быть выполнена повторно с учетом рекомендаций преподавателя и направлена на проверку вместе с первоначально выполненной работой. Перед экзаменом проверенная работа в обязательном порядке представляется преподавателю.
Варианты контрольной работы
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Критерии оценки домашней контрольной работы 

учащимися заочного отделения

	№

п/п
	Оценка
	Показатели оценки

	1.
	Зачтено
	- учащийся выполнил контрольную работу, изложив два теоретических вопроса полно и правильно, дал определение понятий, продемонстрировав рациональные способы решения двух задач, но допустил до 3 ошибок в наименованиях действий или в арифметических подсчетах. Правильно оформил работу: пронумеровал содержание вопроса и задач, составил список литературы, оформил дату выполнения работы и подпись.

- учащийся правильно дал ответ не менее чем на 75 % содержания теоретических вопросов, решил три задачи, допустив при этом несколько несущественных ошибок.

- учащийся дал ответ в целом не менее чем на половину содержания теоретических вопросов, верно решил все три задачи, допустив при этом несколько несущественных ошибок.

	2.
	Не зачтено
	- учащийся дал ответ менее чем на 50 % содержания теоретических вопросов, а также не совсем правильно дал определение понятий, решил две задачи, допустив при этом четыре существенные ошибки, оформил работу: список литературы составил с ошибками, не надлежащим образом, не указал дату и не поставил подпись.

- учащийся в целом выполнил работу менее чем на 50 %

- контрольная работа, в которой теоретические вопросы содержат материал без его анализа, допустив при этом несколько существенных ошибок при решении задач.

- контрольная работа, в которой теоретические вопросы раскрыты на 50 %, в решении задач нет однозначных аргументирующих ответов, отсутствуют пояснения рассчитываемых показателей, единицы измерения;

- контрольная работа, выполнена небрежно, не разборчивым подчерком.

- учащийся выполнил контрольную работу не по своему варианту.


К существенным ошибкам относятся:

· незнание определений основных понятий, принципов организации производственных процессов, классификаций, формул дисциплины;

· незнание сущности используемых понятий, законов, положений и области их применения;

· неумение применять теоретические знания для решения задач;

· неверно построен график движения деталей по операциям, многостаночного обслуживания, отсутствие графика;

· арифметические ошибки в подсчетах;

· отсутствует вывод по задам, в которых он требуется по условию.

К несущественным ошибкам относятся:

· неточности определения понятий при изложении теоретического вопроса;

· допущенные исправления;

· отсутствуют названия действий, пояснения при решении задач;

· отсутствуют единицы измерения;

· неаккуратность в работе (небрежность, отсутствие названий действий, единиц измерения и др.).
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Методические рекомендации для выполнения 

домашней контрольной работы

МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕШЕНИЮ ЗАДАЧ

по теме «Расчёт потребности  предприятия  в раз​личных видах инструмента и приспособле​ний»
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Определение плановой потребности в инструменте производится по каждому их виду по формуле:

       ,



                                                      (1)

где Nu – производственная программа деталей, обрабатываемых данным инструментом в плановом периоде, шт.;

Тм – машинное время обработки одной детали данными инструментами, мин;

Тс – период стойкости данного инструмента между двумя переточками, ч;

Lu –длина режущей части инструмента, подвергаемая переточкам, мм;

l – величина слоя стачиваемого за каждую переточку, мм;

du – естественная убыль инструмента, % .

Потребность в нормализованном измерительном инструменте определяется по формуле:
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где q – количество деталей, которое будет измеряться инструментом;

nз – количество замеров, приходящихся на единицу выпуска;

Кв – коэффициент выборности контроля;

nн – количество замеров, которое до полного износа может выдержать данный вид измерительного инструмента;

dн – коэффициент убыли инструмента.

Расчет расхода режущего инструмента режущего осуществляется по формуле:
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                                                                      ,                                                                                  (3)

где Кр – количество режущего инструмента определенного типоразмера;

N –  число деталей, обрабатываемых данным инструментом по годовой программе;

Tм – машинное время на одну деталеоперацию;

nn – число инструментов, одновременно работающих на станке;

Тизн – машинное время работы инструмента до полного износа;

R – коэффициент преждевременного износа инструмента (принимается R=0,05).

Машинное время работы инструмента до полного износа определяется по формуле:
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                                                                ,                                                                                              (4)

где L – допустимая величина стачивания рабочей части инструмента при заточках;

l – средняя величина  при каждой заточке;

tст – стойкость инструмента, т.е. машинное время его работы между двумя переточками.
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Расход инструмента может быть установлен на основе нормы расхода на какую-либо расчетную единицу:

                                                                                                                                                              (5)

где Нр – норма расхода инструмента на расчетную единицу;

nр – количество деталей,  принятое за расчетную единицу.
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В единичном и мелкосерийном производствах расход инструмента может быть определен по формуле:

                                                                                           ,                                                              (6)
где Км.вр – коэффициент машинного времени;

Куч – коэффициент участия данного инструмента в обработке деталей.

Расчет потребности в измерительном инструменте производится по формуле:
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                                                                                                ,                                                             (7)

где ав – количество измерений на одну деталь;

nвк. – выборочность контроля (в десятичных долях);

nпр.и. – количество измерений, выдерживаемых данным инструментом до полного износа.

Для калибров и скоб норма износа определяется по формуле:

                                             nпр.и. = v x ag x B x ap.                                                                            (8)

где  v – коэффициент допустимого средневероятного износа мерителя (около 0,7);

 ag – величина допустимого износа мерителя по ГОСТ;

В – норма стойкости мерителя (число измерений на 1 мкм износа мерителя);

ар – допустимое число ремонтов мерителя до полного износа (ар=2).

Расчет потребности матриц штампа производится по формуле:
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                                                                                                                                                            (9)
где nш  – норма износа матрицы штампа, рассчитываемая по формуле:

где L – величина допустимого стачивания матрицы;

l – средний слой металла, снимаемого при переточке;

U – количество ударов между двумя переточками;

Кст – коэффициент, учитывающий снижение стойкости штампа после переточки.

Размер цехового оборотного фонда инструмента определяется по формуле:

                                                                 Zц = Zр.м. + Zр.з. + Zк,                                                          (10)

где Zц – цеховой оборотный фонд инструмента;

Zр.м – количество инструмента, находящегося на рабочих местах;

Zр.з. – количество режущего инструмента, находящегося в заточке и восстановлении;

Zк – количество режущего инструмента, находящегося в инструментально-раздаточных кладовых

Количество инструмента на рабочих местах при его периодической подаче определяется по формуле:
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где Тм – периодичность подачи инструмента к рабочим местам;

Тс – периодичность смены инструмента на станке;

nи – количество инструментов, одновременно применяемых на одном рабочем месте;

Кз – коэффициент резервного запаса инструмента на каждом рабочем месте (величина Кз на однорезцовых станках равна 1, а на многорезцовых – 2-4).

Периодичность смены инструмента определяется по формуле:
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где tшт – штучное время на операцию;

tм – машинное время на операцию.

Расчет количества рабочих мест на каждой i-й операции производится по формуле:
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Количество инструмента, находящегося в заточке, определяется по формуле:

[image: image16.wmf].
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где Тз – время от поступления инструмента с рабочего места в инструментально-раздаточную кладовую до возвращения его из заточки (для простого инструмента Тз=8 ч, а для сложного – 16 ч).

Количество режущего инструмента, находящегося в запасе в инструментально-раздаточной кладовой, определяется по формуле:

                                                            Zк = Qр х tи х (1+Кз),                                             (15)

где Qр – среднесуточный расход инструмента за период между очередными его поступлениями из центрального инструментального склада (Qр=Кр/360);

tи – периодичность поставки инструмента из центрального инструментального склада в инструментально-раздаточную кладовую цех (как правило, поставки производятся 2 раза в месяц, т.е. tи=15 дн.);

Кз – коэффициент резервного (страхового) запаса инструмента в инструментально-раздаточной кладовой (принимается Кз=0,1).

Норма запаса инструмента на центральном инструментальном складе устанавливается в соответствии с системой «минимум-максимум».

По системе «минимум-максимум» создается три нормы запаса:

1. Минимальная норма запаса (Zmin) создается на случай задержки исполнения заказа на изготовление инструмента или перерасхода его цехами (по практическим данным в зависимости от величины расхода инструмента):

                                                               Zmin=Zстр.                                                           (16)

2. Норма запаса, соответствующая точке заказа, при которой выдается заказ на изготовление или приобретение очередной партии инструмента:

                                                                     Zт.з. = Zmin +То х Qр,                                              (17)

где То – период времени между  моментом выдачи заказа и поступлением инструмента на центральный склад;

Qр – среднедневной расход инструмента за период исполнения заказа.

3. Максимальная норма заказа (Zmax) достигается в момент поступления заказа инструмента, определяется по формуле:

                                                                      Zmax = Zmin +Тц х Qр,                                          (18)

где Тц – время между  двумя поступлениями партий инструмента (длительность цикла).

Расчет норм расхода инструмента по наличию металлорежущего оборудования и ручных машин применяется при отсутствии обоснованных норм технологического времени.

Расчет нормы расхода инструмента данного типоразмера для металлорежущего оборудования определяется по формуле:
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где То - годовой фонд времени работы оборудования и ручных машин, ч. При 36-часовой рабочей неделе Т = 1830 ч (уточняется по годам);

Kз - плановый коэффициент загрузки оборудования. Вводится в случае неполной загрузки станков, учитывает их загрузку по времени работы, потери времени на ремонт и определяется на основе отчетных данных организаций; Км - коэффициент, учитывающий основное время работы оборудования; Ко - коэффициент одновременной работы нескольких инструментов; вводится для многорезцовых и многошпиндельных станков. При работе одним инструментом Ко = 1, двумя - Ко = 2 и т.д.; Кс - коэффициент сменности работы станков. При работе в одну смену Кс = 1, в две смены - Кс = 2 и т.д.; h - коэффициент, учитывающий долю (%) времени работы данного вида инструмента в общем времени работы оборудования. Вводится при работе на станках различными инструментами. Ку - коэффициент случайной убыли инструмента, уточняется организацией-заказчиком; n - количество станков данного вида, шт.; Т - расчетный срок службы инструмента с учетом количества переточек, ч.

ПРИМЕР.
Определите годовую потребность в токарном резце.

Исходные данные. Производство - мелкосерийное. Тип станка - токарно-винторезный.

Количество станков n = 6 шт. Сменность работы станков Кс = 2. Фонд рабочего времени станка То = 1830 ч. Станки загружены на 80% рабочего времени, Кз = 0,8. Коэффициент одновременной работы нескольких инструментов Ко = 1.

Обрабатываемый материал - серый чугун. Коэффициент, учитывающий основное время работы оборудования, Км = 0,35. Коэффициент, учитывающий долю времени работы данного вида инструмента в общем времени работы станка, h = 30%.

Коэффициент случайной убыли инструмента Ку = 1,15. Расчетный срок службы инструмента с учетом количества переточек Т = 14,2 ч.

РЕШЕНИЕ:

Годовая потребность в токарном резце составит
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ПРИМЕР.
Определите потребность в контрольных скобах (измерительный инструмент), исходя из следующих данных: годовая программа измеряемых деталей – 600 тыс. шт., каждая деталь измеряется в четырех сечениях. Коэффициент выборочного контроля – 0,2. Норма износа измерительного инструмента – 20 тыс. промеров. Процент случайной убыли инструмента – 1,5.

РЕШЕНИЕ:

Находим потребность в нормализованном измерительном инструменте.

Ин     =        600 000 х 4 х 0,2                   = 24,3 = 25 скоб

                                                   20 000 х (1-1,5 / 100)

ПРИМЕР.
Годовая программа обрабатываемых ступенчаты шлицевых валиков – 500 000 шт. Режим работы цеха – двухсменный. Эффективный фонд работы оборудования в одну смену – 1975 ч. Материал заготовки – сталь 20Х. Допустимая величина стачивания рабочей части инструмента при заточках – 5,1 мм. Средняя величина снимаемого слоя при каждой заточке – 0,7 мм. Машинное время работы инструмента между двумя его переточками – 2,4 ч. Величина допустимого износа скоб по ГОСТ - 10 мкм. Норма стойкости измерителя (скоб) (число измерений на 1 мкм износа измерителя) – 2630. Количество измерений на одну деталь – 5. Выборочность контроля – 0,3. 

Периодичность подачи инструмента к рабочим местам – 8 ч. Коэффициент резервного запаса инструментов на каждом рабочем месте – 2. Время от поступления инструмента с рабочего места в инструментально-раздаточную кладовую до возвращения его из заточки – 8 ч. Технологический процесс механической обработки валиков представлен в таблице.

Определите необходимое количество режущего и измерительного инструмента на годовую программу. Произведите расчет цехового фонда режущего инструмента.
Таблица – Технологический процесс механической обработки валиков
	Номер операции
	Содержание операции
	Оборудование
	Инструменты
	Время, мин

	
	
	
	режущий
	измерительный
	tм
	tшт

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1
	Обточить начерно передний суппорт (наружный диаметр с 90 до 87 мм)
	Токарный многорезцовый станок
	Резцы проходные черновые 16х25 

(3 шт.)
	Скобы 87 -0,5
	1,85
	3,64


РЕШЕНИЕ:

1. Определим машинное время работы инструмента до полного его износа:

Тизн = (5,1/0,7+1) х 2,4 = 19 ч.

2. Находим потребное количество режущего инструмента:
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3. Определим норму износа для скоб:

nu= 0,7 х 10 х 2630 х 2 = 36 820.

4. Рассчитаем потребность в измерительном инструменте:
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5. Определим количество рабочих мест на операции:
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6. Рассчитаем периодичность съема инструмента со станка:
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7. Определим количество инструмента, находящегося на рабочих местах:
Ир.м. = 8/5 х 3 х 8 + 8 х (1+2) = 62 шт.

8. Определим количество инструментов, находящихся в ремонте, заточке, проверке:

Zр.з. = 8 / 8 х 8 х 3 = 24 шт.

9. Рассчитаем количество инструмента, находящегося в инструментально-раздаточной кладовой:
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10. Определим цеховой оборотный фонд режущего инструмента:

62 + 24 + 118 = 204 шт.

МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕШЕНИЮ ЗАДАЧ

по теме «Расчет календарно-плановых нормативов системы ППР»

Ремонтный цикл – это промежуток времени от ввода оборудова​ния в эксплуатацию до капитального ремонта или между двумя капи​тальными ремонтами. Определяется по следующей формуле:

Тр.ц. = А х К1хК2хК3хК4,




(20)

где А–  нормативное время работы станка в течение ремонтного цикла, ч; 

К1, К2, К3, К4 – коэффициенты, учитывающие тип производства (для массо​вого и крупносерийного – 1; для серийного – 1,3; для мелкосерий​ного и единичного – 1,5), род обрабатываемого материала для метал​лорежущих станков нормальной точности (при обработке стали – 1,0; алюминиевых сплавов – 0,75; чугуна и бронзы – 0,8), условия эксп​луатации оборудования (для металлорежущих станков в нормальных условиях механического цеха при работе металлическим инструментом – 1,1; для станков, работающих абразивным инструментом без охлаждения, – 0,7), тип оборудования (для легких и средних металлорежущих станков – 1,0; для крупных и тяжелых – 1,35; для особо тяжелых и уникальных – 1,7), возраст оборудования (до 10 лет – 1,0; свыше 10 лет – от 0,8 до 1,0), долговечность (аналогично коэф​фициенту возраста), категорию массы (до 10 т –  1,0; от 10 до 100 т – 1,35; свыше 100 т ​ 1,7).

Межремонтный период (Тм)— время работы единицы оборудова​ния между двумя очередными плановыми ремонтами. Длительность межремонтного цикла (t мр) определяется по формуле:

Тм = Тр.ц. / ( nc + nm+ 1), 



(21)

где Тр.ц – длительность ремонтного цикла;

nc , nm,– число средних и малых ремонтов за один ремонтный цикл соответственно.

Межосмотровый период (То) – время работы оборудования меж​ду двумя очередными осмотрами и плановыми ремонтами. Продол​жительность этого периода рассчитывается по формуле:

Т0= Тр.ц. / ( nc + nm+n0 +1), 



(22)

где nо – число осмотров или число раз технического обслуживания на протяжении межремонтного цикла.

Для оценки сложности ремонта оборудования, его ремонтных осо​бенностей введена категория сложности ремонта (R), которая опре​деляется по техническим характеристикам оборудования на основе рас​четных формул.

Для планирования и расчетов объема ремонтных работ вводится понятие «ремонтная единица» — r (р. ед.), т. е. показатель, характери​зующий нормативные затраты на ремонт оборудования первой категории сложности. Таким образом, категория сложности ремонта R показывает, во сколько раз трудоемкость ремонта данной модели обо​рудования превышает трудоемкость ремонтной единицы r. Для каж​дого отдельного оборудования категория сложности ремонта и соот​ветствующее этому оборудованию число ремонтных единиц совпада​ют, т. е. R = r*.

Единой системой ППР предусматриваются нормы продолжитель​ности простоя оборудования в ремонте в сутках, приведенные в таблице.

Таблица  – Нормы продолжительности простоя оборудования в ремонте, сутки

	Ремонтные операции
	При работе  бригады по сменам

	
	в одну
	в две
	в три

	Проверка на точность как самостоятельная  операция
	0,10
	0,05
	0,04

	Малый ремонт
	0,25
	0,14
	0,10

	Средний ремонт
	0,60
	0,33
	0,25

	Капитальный ремонт
	1,00
	0,54
	0,41


Единой системой ППР установлены также нормативы по межре​монтному обслуживанию. Объем работ по межремонтному обслуживанию не может быть точно регламентирован и определен, в связи с чем, количество рабочих (станочников, слесарей, смазочников, шорников) определяется по нормам обслуживания.

Простои оборудования из-за ремонта (Пр) определяются по нор​мам простоя в ремонте и количеству ремонтных единиц R ремонтируемого оборудования по формуле:

П = Н х R,




(23)

где Нн - норма простоя оборудования на 1 р. ед, сут.

Годовой план-график ремонта оборудования служит основанием для разработки месячных оперативных планов-графиков и расчета техни​ко-экономических показателей. На основании плана-графика разраба​тываются задания ремонтным бригадам и базам и ведется техническая и организационная подготовка к ремонту. Контроль за выполнением планов-графиков ремонта возлагается на отдел главного механика.

Объем ремонтных работ и технического обслуживания в течение ремонтного цикла рассчитывается по количеству и сложности уста​новленного оборудования, продолжительности и структуре ремонт​ного цикла, утвержденным нормам затрат труда на единицу ремонт​ной сложности по формуле:

Qp = (qk + qcnc + qмnм + qono) х Σr,



(24)

где Qp – объем ремонтных работ и технического обслуживания в те​чение цикла, нормо-часов;

nс, пм, п0 – число средних, малых ремон​тов и осмотров соответственно; 

qк,qс, qм, qо – нормы времени на одну ремонтную единицу соответственно капитального, среднего, малого ремонта и осмотра, нормо-часов; 

Σr – количество ремонтных единиц по всем группам оборудования (суммарная категория сложности обо​рудования), р. ед.

Среднегодовой объем ремонтных работ и технического обслужи​вания рассчитывается по формуле:

Qр.p = (qk + qcnc + qмnм + qono) х Σr /Тр.ц.,


(25)

где Тр.ц. — длительность ремонтного цикла, годы.

Трудоемкость ремонтных работ и осмотров в течение межремонтного цикла рассчитывается  по количеству и  сложности установленного оборудования: 

Тр,р= (Σ К р х tк + ΣСр х  tс+ ΣМр х tм + ΣОо х tо) х rе х Оц,

(26)

где Кр, Ср, Мр, Оо – количество  капитальных, средних, малых ремонтов и осмотров за цикл соответственно; 

tк, tc, tм, to – трудоемкость (норма времени) условной ремонтной единицы капитального, среднего, малого ремонта и осмотра соответственного, нормо-часов;

re- количество ремонтных единиц данной группы оборудования;

Оу- количество установленного оборудования данной группы.

Чтобы определить трудоемкость ремонтных работ любого станка, нор​му времени на одну ремонтную единицу данного вида ремонта не​обходимо умножить на категорию сложности ремонта данного станка:

Еi = qi x Ri,





(27)

где Ri — группа ремонтной сложности i-го станка; 

qi — норма времени на одну ремонтную единицу, ч.

ПРИМЕР.

Определите межремонтный период (при работе бригады в одну, две смены). Исходные данные представлены в таблице.

Таблица 3 Исходные данные для решения задачи

	Наименование агрегата, тип
	Инвентарный номер
	Категория ремонтной сложности
	Вид и дата последнего ремонта

	Волочильная машина СМВ1-9М
	3600
	42
	М, 05.03

	Волочильная машина ВМ-13
	3607
	40
	М, 03.09


Нормативное время работы агрегатов в течение ремонтного цикла – 19000 ч.

Годовой фонд рабочего времени оборудования: при работе в одну смену – 2030 ч.: в две смены – 4015 ч. Среднемесячный фонд рабочего времени: при работе в одну смену – 169,2 ч., в две смены – 334,6 ч. В расчетах использовать коэффициенты, учитывающие:

· тип производства – 1,3;

· вес оборудования – 1,35;

· условия эксплуатации – 1,0;

· особенности станков и обрабатываемый материал – 0,75.

Число осмотров за один ремонтный цикл – 27, малых ремонтов – 12, средних – 3. Капитальный ремонт проводится 1 раз в год
РЕШЕНИЕ:

1. Определим межремонтный период по волочильным машинам при работе бригады в одну смену:

· Межремонтный цикл:

19000 х 1,3 х 1,35 х 1,0 х 0,75 = 25008,75 ч.

· Межремонтный период проведения:

осмотров: 25008,75/27=926,25 ч. /169,2 = 5,5 мес.

малых ремонтов: 25008,75/12=2084,06 ч. /169,2 = 12,3 мес.

средних ремонтов: 25008,75 / 3 = 8336,25 ч. / 169,2 = 49,3 мес.

капитальных ремонтов: 25008,75 / 169,2 = 147,8 мес.

2. Определим межремонтный период по волочильным машинам при работе бригады в две смены:

· Межремонтный цикл:

19000 х 1,3 х 1,35 х 1,0 х 0,75 = 25008,75 ч.

· Межремонтный период проведения:

осмотров: 25008,75/27=926,25 ч. /334,6 = 2,8 мес.

малых ремонтов: 25008,75/12=2084,06 ч. /334,6 = 6,2 мес.

средних ремонтов: 25008,75 / 3 = 8336,25 ч. / 334,6 = 24,9 мес.

капитальных ремонтов: 25008,75 / 334,6 = 74,7 мес.

ПРИМЕР.

Станок металлорежущий повышенной точности (В=1,5), категория по массе средняя (В=1,0), используется для обработки заготовок из различных материалов (В=0,75) металлическим инструментом (В=1,0). Установлен в сентябре 2007 г. В структуре ремонтного цикла 5 текущих ремонтов и 6 технических обслуживаний. Режим работы двухсменный, действительный годовой фонд времени – 4000 ч. Удельный вес оперативного времени в действительном фонде составляет 80 %. Нормативное время работы станка в течение ремонтного цикла 24000 ч. 

Определите для станка длительность ремонтного цикла, межремонтного и межосмотрового периода. 
РЕШЕНИЕ:

1. Длительность межремонтного цикла:

24000х1,5х1х0,75х1=27000 ст./ч

2. Длительность межремонтного периода:

27000 / (5+1) = 4500 ст./ч

3. Длительность межосмотрового периода:

27000 / (5+6+1)=2250 ст./ч

4. Время оперативной работы станка в год:

4000х80/100=3200 ч

МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕШЕНИЮ ЗАДАЧ

по теме:

«Расчёт потребности предприятия в электроэнергии и других энергоносителях»

Расчет затрат на электроэнергию для производственных целей:

  


Зэл = (Мц х Фпол х Кз х Кс х Ц)/(Кп х Куч), 

                     (28)

где Мц – установленная мощность потребителей на 100 чел.-час. ремонтных работ, кВт; 

Кз - коэффициент загрузки оборудования; 

Кс – коэффициент спроса, учитывающий одновременно работу оборудования и приборов, 

Ц – цена 1 кВт/час, р.; 

Кп – коэффициент полезного действия; 

Куч – коэффициент, учитывающий потери в сети; 

Фпол– полезный фонд рабочего времени.

Мц = Т/0,16 х 100, 



                 (29)

где Т – трудоемкость ремонтных работ.

Расчет затрат на электроэнергию:

Зосв = (S х Фосв х Н х Косв х Ц)/Куч,

                           (30)

где S – площадь помещения; 

Фосв – годовой фонд работы осветительных установок, час; 

Н – Норма расхода электроэнергии в час на 1 кв. м. площади, кВт/кв.м.; 

Косв – коэффициент, учитывающий одновременность работы осветительных установок.

S = 32 кв.м х Ч х 1,1.



                 (31)

Расчет затрат на отопление:

Зот = (Оз х Нусл х Дот)/1000 х Цт,

                           (32)
где Оз – объем здания , м.куб. (3метра х S); 

Нусл – норма расхода условного топлива на 1 куб. м в месяц, кг.; 

Дот – длительность отопительного сезона, мес.; 

Цт – цена за 1 т. условного топлива, р.

Расчет затрат на воду (Зв):






Зв = Нв х Ч х Др х Цв/1000,



                (33)

где Нв – норма расхода воды, литры на человека в день; 

Др – число рабочих дней в году; 

Цв – цена за 1 куб. м. воды.

Общая потребность организации в конкретном виде топлива или энергии (Э) определяется по формуле:

                                                  Э = ЭнП+Эосв+Эо+Эв+Эпр+Эст+Эс,                                          (34)
где Эн — норма расхода силовой и технологической энергии на единицу произведенной продукции, кВт х ч, кДж/м3; 

П — планируемый объем производства в натуральном выражении; 

Эосв — расход энергии на освещение; 

Эо — расход энергии на отопление; 

Эосв — расход энергии на вентиляцию; 

Эпр — потребность энергии на прочие нужды; 

Эст — отпуск на сторону; 

Эс — потери в сетях предприятия.

Расход энергии по переменной части (Э) определяется по формуле:

                                                              Э=Нр х Втц,                                                                       (35)
где H — норма расхода энергии на 1000 р. товарной продукции; 

Втц  — плановый объем товарной продукции, тыс. р.

Необходимое количество электроэнергии для производст​венных целей можно определить также по следующей формуле:

                                                                    Рэл.дв = Wу х Fэ х ŋс,                                               (36)
где Wу – суммарная мощность установленного оборудования (электромоторов);

Fэ – эффективный фонд времени работы оборудования за плановый период;

ŋс - коэффициент спроса потребителей электроэнергии.

Коэффициент спроса, зависит от количества, загрузки, групп электроприемников. Значения   коэффициента приняты,  исходя из  опыта  эксплуатации,  справочных материалов. при 1-ом электроприемнике - Кс=1; при 2-Кс=0,9; при 10-ти - Кс=0,6; при 15-ти - Кс=0,5.

Коэффициент спроса это отношение расчетной мощности эл.приемников к установленной мощности эл. приемников.

Необходимое количество электроэнергии, идущей на освещение помещений, определяется по формуле:
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                                                                                                                                                          (37)
где h - норма освещения 1 м2 площади, Вт (25 Вт/м2); 

S - площадь освещаемого здания;

Fэ – эффективный фонд времени работы оборудования за плановый период.

Количество пара для отопления здания определяется по формуле:
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                                                                                                                                                           (38)
где qn - расход пара на 1 м3 здания при разности наружной и внутренней температуры в 1 °С; 

tо - разность наружной и внутренней температур отопительного периода, °С; 

Fg - длительность отопительного периода, ч; 

V3 - объем здания (по наружному об меру), м3; 

J — теплосодержание пара (540 ккал).
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Количество топлива для производственных нужд предприятия (термической обработки металла, плавки металла, сушки литейных форм и т. д.) рассчитывается по формуле:

                                                                                                                                                           (39)
где q - норма расхода условного топлива на единицу выпускаемой продукции; 

Nпл – плановый объем выпуска продукции в натуральном (стоимостном) выражении, шт.;

Кэ - калорийный эквивалент применяемого вида топлива.

[image: image27.png]D Tn
e T e+ 1) (12 100



Количество сжатого воздуха для производственных целей (м3) определяется по формуле:

                                                                                                                                                           (40)
где 1,5 - коэффициент, учитывающий потери сжатого воздуха в трубопроводах, в местах неплотного их соединения; 

d - расход сжатого воздуха в час при непрерывной работе воздухоприемника, м3; 

Кн - коэффициент использования воздухоприемника во времени; 

Кз - коэффициент загрузки оборудования; 

т - число наименований воздухоприемников;

Fэ – эффективный фонд времени работы оборудования за плановый период.
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Количество воды для производственных целей определяется по нормативам исходя из часового расхода:

                                                                                                                                                 (41)
где qв - часовой расход воды на один станок, л;

Fэ – эффективный фонд времени работы оборудования за плановый период;

Кз - коэффициент загрузки оборудования;

Спр – количество единиц оборудования.

ПРИМЕР.
Wу – суммарная мощность установленного оборудования (электропечи) = 195 кВт ; 

Fэ – эффективный фонд времени работы оборудования за плановый период = 1350 ч; 

ŋс - коэффициент спроса потребителей электроэнергии = 1. 

РЕШЕНИЕ:

Необходимое количество электроэнергии для производст​венных целей составит:

Рэл.дв = 195 * 1350 * 1= 236250 кВт/ч.

ПРИМЕР.
h - норма освещения 1 м2 площади = 25 Вт/м.кв.; 

S - площадь освещаемого здания = 1300 м.кв.; 

Fэ – эффективный фонд времени работы оборудования = 1350 ч. 

РЕШЕНИЕ:

Необходимое количество электроэнергии, идущей на освещение помещений:

Рэл.осв. = (25 х 1300 х 1350) / 1000 = 43875 Вт/ч

ПРИМЕР.
Определить расходы на электроэнергию на технологические цели.

Заготовка – отливка из бронзового сплава получается путем плавки исходного сырья в электропечи. Масса заготовки – 9 кг. Емкость электропечи – 270 кг. Мощность электропечи – 100 кВт. Длительность нагрева одной плавки – 1,5 ч. Стоимость 1 кВт/ч – 238 р.

РЕШЕНИЕ:

1. Определим количество потребленной электроэнергии: 100 х 1,5 = 150 кВт/ч

2. Рассчитаем стоимость расходованной на плавку электроэнергии: 150 х 238= 35700 р.

3. Определим расходы, приходящиеся на одну отливку: 35700 х 9/270 = 1190 р.

ПРИМЕР.
 Рассчитайте годовую потребность цеха в электроэнергии, если известно, что он работает в две смены, продолжительность смены — 8 ч, рабочих дней — 256. Общая мощность двигателей цеха — 600 кВт, коэффициент использования мощности — 0,9; времени — 0,75. Потери электроэнергии в сети составляют 6 %, в двигателях — 10 %.

РЕШЕНИЕ.
При расчете годовой потребности цеха в двигательной (силовой) электроэнергии используем формулу (75):

Рэл.дв=     600.(2*8*256) *0,9*0,75  = 1960851,1 кВт*ч

                     0,94*0,90
ПРИМЕР.

Мощность установленного по механическому цеху оборудования – 500 кВт. Средний коэффициент полезного действия элетромоторов – nэ=0,8. Средний коэффициент загрузки оборудования –кз=0,7. Средний коэффициент одновременной работы оборудования – Ко=0,6. Коэффициент полезного действия питающей электрической сети – Кс=0,96. Плановый коэффициент спроса по цеху – nс=0,6. Режим работы цеха – трехсменный, по 8 ч. Потери времени на плановые ремонты – 6 %.

Определите экономию (перерасход) силовой электроэнергии по цеху за год.

РЕШЕНИЕ.
1 Эффективный фонд рабочего времени:

365х3х8х(1-0,060=8234,4 кВт/ч

2 Определим потребленное количество электроэнергии:

- фактическое количество: 500х8234,4х0,7х0,6 / 0,96 / 0,8 =2251593,8 кВт/ч

- плановое количество: 500х8234,4х0,6 / 0,96 / 0,8 = 3216562,5 кВт/ч

3 Экономия электроэнергии:

2251593,8-3216265,2=-964968,7 кВт/ч

МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕШЕНИЮ ЗАДАЧ

по теме:

«Расчёт показателей транспортного хозяйства»

Техническая скорость (Vт) транспортных средств (километр в час) определяется по формуле:

Vт = L / Тд,






(42)

где L​ длина пути, пройденного за определенный промежуток времени, км; 

Тд​ время, непосредственно затрачиваемое на движения, ч.

Эксплуатационная скорость (Vэ) (километров в час) рассчитывается по формуле:

Vэ = L /Тн =L /(Тд+Тп),






(43)

где Тн и Тп ​ время в наряде (смена, сутки) и потери на погрузочно-разгрузочные работы, ч.

Коэффициент использования грузоподъемности (статистический) рассчитывается по формуле:

Yс = Q / q х  Zе,





(44)

где Q ​ объем перевозок грузов, т;  q ​ грузоподъемность транспортного средств, 

Zе- количество ездок, выполненное за определенный промежуток времени.

Количество ездок можно определить по формуле:

Ze = Tн / tе,






(45)

где te- время одной ездки, ч.

Время одной ездки равно сумме времени простоя под погрузкой tп, разгрузкой tp, движение с грузом tд.г, и без груза tд.х (холостой пробег):

te = tп + tд.г + tp = tд.х,





(46)

te= lг.е/ g *Vm + tп-р,





(47)

где l г.е​ средняя длина ездки с грузом, км;  g​ коэффициент использования пробега.

Коэффициент использования пробега определяется по формулам:

g = Lr/ Lобщ, или   g = lr.e / le,




(48)

где Lr и Lобщ - груженый и общий пробеги; км; lе - общая длина ездки, км.

Общая длина ездки:

Lобщ  = Lr + Lx ; le = lг.е + lx.e,




(49)

где Lx или lx.e- пробег без груза (холостой).

Коэффициент использования рабочего времени (Ки.в):

Ки.в = Тд / Тн.






(50)

Объем перевозок грузов на планируемый период определяется как:

Qп = Q1 х Аэ х Др,





(51)

где Q1 ​ суточная выработка (производительность) единицы подвижного состава, т.

Формула вычисления выработки (производительности) единицы подвижного состава имеет вид:

Q1 = Q х yc х Ze,





(52)

где Аэ- количество подвижного состава в эксплуатации (на линии, в работе).

Количество подвижного состава в эксплуатации рассчитывается следующим образом:

Аэ = Аи х ав,






(53)

где Аи- инвентарное (списанное) число единиц подвижного состава; 

ав- коэффициент выпуска транспортных средств на линию; 

Др- дни работы подвижного состава на линии (на маршруте).

Грузооборот или объем транспортной работы (в тонно-километрах) в плановом периоде определяется следующим образом:

Pп = Qп х lг.е,





(54)

где lг.е- средняя длина ездки с грузом, км.

Lr.e = Lr / Ze.






(55)

Потребное количество транспортных средств прерывного действия (автомобилей, тракторов и т. п.) для выполнения планового объема перевозок грузов определяется по формуле: 

Аи.п - Qп/ Q1 х Др  х gв. 




(56)

Для транспортных средств непрерывного действия (транспортеров, эскалаторов и т. п.) их количество определяется по формуле:

Аи.н = Qп/ (Q1 х Фв х gв),





(57)

где Q1 - часовая производительность транспортного средства, т/ч; 

Фв- фонд времени работы транспортного средства за определяемый период, ч.

Число транспортных единиц прерывного действия (автомобилей, авто- и электрокаров и т. д.), необходимых для внешних и межцеховых перевозок, определяется путем отношения суточного грузооборота на суточную производительность транспортного средства по формуле:






А=Qc / qтр.с 






(58)

где А ​ количество транспортных средств, ед.; 

Qc ​суточный грузооборот, т; 

qтр.с ​ суточная производительность транспортного средства, т.

В свою очередь суточный грузооборот определяется по формуле:

Qс=Q х K/Ф,




 
    (59)

где Q ​ грузооборот в плановом периоде, т; 

К ​ коэффициент, учитывающий неравномерность поступления грузов (грузооборота) (1,1 -3); 

Ф ​ число рабочих дней в плановом периоде.

Суточная производительность транспортного средства определяется по формуле:

qтр.с = q х Kгр х T х Кн / t,




    (60)

где q ​грузоподъемность транспортного средства, т; 

Kгр  ​ коэффициент использования грузоподъемности; 

Т​ суточный фонд времени транспорта, мин: 

Кн ​коэффициент использования транспортного средства во времени; 

t ​ транспортный цикл, мин.

При маятниковых односторонних перевозках транспортный цикл определяется по формуле:

t = l/v + l/v1 х tn + tp ,




     (61)
где l ​расстояние между двумя пунктами, м; 

v, v1 ​ скорость движения транспортного средства с грузом и без груза соответственно, м/мин; 

tn, tp,​ время на одну погрузочную и разгрузочную операцию соответственно, мин.

Для кольцевых перевозок:

· с равномерным грузопотоком: t=L / vср +  Кпр + (lн + lр) , 



   (62)
· с нарастающим грузопотоком: t=L / vср +  Кпр х tн + tp) ,



   (63)

· с затухающим грузопотоком: t=L / vср + tп + Кпр * tр) , 




   (64)

где L​ длина всего кольцевого маршрута, м; 

v ​ средняя скорость движения транспортного средства, м/мин; 

Кпр ​ количество погрузочно-разгрузочных пунктов.

Количество средств непрерывного транспорта или конвейеров определяется на основе часового грузооборота и часовой производительности по формуле:

Ак = Qn / qn,




          (65)

где Ак ​ количество конвейеров, ед.; 

Qn​ часовой грузооборот, т. е. количество груза, перевозимого за каждый час, т; 

qn ​часовая производительность конвейеров, т.

Часовую производительность конвейера при перемещении штучных грузов можно определить по формуле:






qn = (60 х m х vк) / lv,




(66)

где т ​ масса одного штучного груза, кг; 

vk​ скорость конвейера м/мин; 

lv ​расстояние между двумя смежными грузами на конвейере, м.

Число транспортных единиц прерывного действия (автомобилей, авто- и электрокаров и т. д.), необходимых для внешних и межцеховых перевозок, определяется путем отношения суточного грузооборота на суточную производительность транспортного средства по формуле
                                                                          А=Qc / qтр.с                                                                           (67)

где А — количество транспортных средств, ед.; Qc —суточный грузооборот, т; qтр.с — суточная производительность транспортного средства, т.

В свою очередь суточный грузооборот определяется по формуле
                                                      Qс=Q* K/Ф,                                                              (68)
где Q—грузооборот в плановом периоде, т; К— коэффициент, учитывающий неравномерность поступления грузов (грузооборота) (1,1 -3); Ф—число рабочих дней в плановом периоде.
Суточная производительность транспортного средства определяется по формуле

                                                               qтр.с = q*Kгр * T * Кн / t,                                                       (69)

где q—грузоподъемность транспортного средства, т; Kгр — коэффициент использования грузоподъемности; Т— суточный фонд времени транспорта, мин: Кн —коэффициент использования транспортного средства во времени; /—транспортный цикл, мин.
При маятниковых односторонних перевозках транспортный цикл определяется по формуле

                                                                   t = l/v + l/v1*tn + tp ,                                                                                        (70)
где l—расстояние между двумя пунктами, м; v, v1 — скорость движения транспортного средства с грузом и без груза соответственно, м/мин; tn, tp,— время на одну погрузочную и разгрузочную операцию соответственно, мин.

Количество средств непрерывного транспорта или конвейеров определяется на основе часового грузооборота и часовой производительности по формуле

                                                                        Ак = Qn / qn,                                                              (71)
где Ак —количество конвейеров, ед.; Qn —часовой грузооборот, т. е. количество груза, перевозимого за каждый час, т; qn —часовая производительность конвейеров, т.

Часовую производительность конвейера при перемещении штучных грузов можно определить по формуле

                                                               qn = (60*m*vк) / lv                                                               (72)

где т — масса одного штучного груза, кг; vk— скорость конвейера м/мин; lv —расстояние между двумя смежными грузами на конвейере, м.
ПРИМЕР.
Объем перевозок предприятия за сутки составляет 40 т, номинальная грузоподъемность автомобиля — 7 т, время работы автомобиля в сутки — 7 ч, полная продолжительность рейса — 45 мин., коэффициент использования грузоподъемности автомобиля — 0,85.

Определите потребность в автомобилях для осуществления внешних перевозок грузов.

РЕШЕНИЕ.

Используя формулы (26-31), находим:

· суточную производительность транспортного средства:

qтр.с = 7*0,85*(7*60) =55,5 т.

                   45

· число автомобилей, необходимых для обеспечения суточного объема перевозок:

А = 40/55,5=0,7221 а/м или 1,0 а/м
ПРИМЕР.

Определите необходимое количество электрокаров для перевозки грузов внутри цеха по маятниковому маршруту, если известно, что годовой грузооборот составляет 5320 т., количество дней в году принято 360. Коэффициент неравномерности поступления грузов равен 3, грузоподъемность транспортной единицы равна 1 т, число совершаемых рейсов в сутки равно 23, коэффициент грузоподъемности равен 0,7.

РЕШЕНИЕ.

1 Определим суточный грузопоток:
5320х3 / 360=44,3 т.

2 Определим необходимое количество электрокаров:

44,3 / (1,0х23х0,7) = 3 электрокара

МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕШЕНИЮ ЗАДАЧ

по теме:

«Расчет потребности предприятия в мате​риальных ресурсах на плановый период (год с разбивкой по кварталам) на основа​нии количества изделий и норм расхода материала на одно изделие»

Нормы расхода материальных ресурсов разрабатываются, как правило, на предприятиях в специализированном и укрупненном ассортименте. Ответственность за них возлагается на главных инженеров и главных технологов.

При нормировании устанавливается структура нормы — ее состав и соотношение отдельных элементов. Большинство норм расхода (Нр) включает полезный расход материалов (чистый вес изделия) (Вп), неизбежные технологические отходы (стружка, угар) (Птех), потери, обусловленные нарушением технологии производства и хранения (Пхр), и рассчитывается по формуле

                                                            Нр = Вп + Птех + Пхр .                                        (73)
Снабжение цехов материалами осуществляется в соответствии с установленными лимитами. Расчет данных лимитов осуществляется по формуле

                                                        Л = Р ± Рнзп + Нз – О ,                                                  (74)
где Л — лимит данной номенклатуры продукции;

Р — потребность цеха в материалах для выполнения производственной программы;

Рнзп — потребность цеха в материалах для изменения незавершенного производства (увеличение, уменьшение);

Нз — норматив цехового запаса данной продукции;

О — расчетный ожидаемый остаток данной продукции в цехе на начало периода.

Расчет выполняется в натуральных показателях. Потребность в материалах для выполнения производственного задания определяется путем умножения программы производства на нормы расхода по соответствующим изделиям.

Потребность в каждом виде материалов на основное производство (Рjосн) определяется следующим образом:
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где Ni — годовой выпуск i-й продукции, шт.;

Нij — норма расхода j-го материала на i-е изделие, кг;

m — количество наименований изделий.

Общая норма производственных запасов по видам материальных ресурсов (Ндн) определяется следующим образом:

                                                   Ндн = Нтр + Нп + Нт + Нтек + Нс,                                 (76)
где Нтр — транспортный запас (нахождение материалов в пути);

Нт — технологический запас (время на технологическую подготовку материалов к производству);

Нп — подготовительный запас (время на приемку, разгрузку, складирование и анализ качества поступающих материалов);

Нтек — текущий запас (время пребывания материалов на складе);

Нс — страховой или гарантийный запас (резерв на случай перебоев в снабжении или увеличения выпуска продукции).

Норматив производственных запасов в натуральном выражении (Ннат) по каждому виду материальных ресурсов определяют произведением норматива в днях (Ндн) на их однодневный расход (Мдн) в натуральном выражении:

                                                                    Ннат = Ндн · Мдн .                                           (77)
Норматив в денежном выражении (Нст), т. е. норматив собственных оборотных средств на сырье, основные материалы, покупные полуфабрикаты, определяется следующим образом:

                                                Нст = Ндн · См = Ндн · Мдн · Ц ,                                         (78)
где См — стоимость однодневного расхода сырья, основных материалов и полуфабрикатов;

Ц — норматив однодневного расхода сырья, основных материалов и полуфабрикатов, дней.

Потребность в материальных ресурсах определяется по формуле: 

Нс = Р х Нд,




    (79)
где Нс – потребность по сырью, основным материалам и покупным полуфабрикатам; Р – стоимость среднедневного расхода сырья, основных материалов и покупных полуфабрикатов; Нд – норма запаса сырья, основных материалов и покупных полуфабрикатов, дн.

Нормирование оборотных средств в готовых изделиях на складе определяется по формуле:
Нг=Тп х Кдо / Кд,




     (80)     

где Н, - норматив готовой продукции; Тп - объем готовой продукции IV квартала планируемого года, исчисленный по производственной себестоимости; Кдо - количество дней на складские операции и оформление документов; Кд — количество дней в квартале.

ПРИМЕР.

По промышленной организации имеются следующие данные.

Таблица 1 Исходные данные о нормах расхода материалов и их изменении

	Наименование изделия
	Плановый выпуск, тыс шт.
	Норма расхода материалов на одно изделие за прошлый год, кг
	Изменение нормы расхода материалов в планируемом году, %

	муфта
	35
	75
	0,7

	шестерня
	75
	50
	-1,5

	вал
	43
	39
	1,3


Определить плановую норму расходов материалов на одно изделие, годовую плановую потребность в материалах на весь выпуск продукции.

РЕШЕНИЕ:

1. Определим норму расхода материалов на одно изделие в планируемом году:

· Муфта:
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· Вал:
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2. Определим годовую плановую потребность в материалах на одно изделие:

· Муфта: 35 х 75,5 = 2643,4 кг

· Шестерня: 75 х 49,3 = 3693,8 кг

· Вал: 43 х 39,5 = 1698,8 кг

3. Определим годовую плановую потребность в материалах на весь выпуск продукции: 2643,4 + 3693,8 + 1698,8 = 8035,9 кг

Задания для контрольной работы

Теоретические вопросы контрольной работы 

1. Система создания и освоения новой техники и технологии. 
Жизненный цикл изделия (техники), его структура и длительность. Техническая и информационная подготовка в системе создания и освоения новой техники, технологии производства. Взаимосвязь и взаимодействие системы создания и освоения новой техники и технологии с маркетингом. 
2. Организация конструкторской подготовки производства. 
Задачи, стадии конструкторской подго​товки производства новой техники. Орга​низация чертежного хозяйства предпри​ятия.
3. Технико-экономическое обоснование производства новой техники на этапе кон​структорской подготовки производства. 
Понятие технико-экономического обоснования производства новой техники, его цель. Методика проведения технико-экономического обоснования производства новой техники.
4. Организация технологической подготовки производства. 
Сущность, задачи и стадии технологиче​ской подготовки производства. Способы ускорения технологической подготовки производства. 

5. Организация опытного производства.
Понятие опытного производства, его цель, задачи; особенности опытного производства. 
6. Организационная подготовка производства к промышленному освоению новой техни​ки.
Понятие организационной подготовки производства, ее этапы и их характеристика. 
7. Организация освоения и производства новой техники и технологии.
Организация промышленного освоения производства новой техники (виды освоения выпуска новой продукции и их характеристика, характеристика процессов освоения – опытного и промышленного освоения, их цели, задачи, время освоения, место проведения).

8. Планирование процессов создания и освоения новой техники и технологии, управление ими. 
Планирование и контроль процессов создания и освоения новой техники и технологии (задачи планирования создания и освоения новой техники, порядок планирования). Планирование и контроль процессов создания и освоения новой техники и технологии с использованием ленточных и сетевых графиков.
9. Организация инструментального хозяйства. 
Роль, задачи и структура инструмен​тального хозяйства предприятия. Планирование потребности предприятия в различных видах оснастки. Расчет оборотных фондов инструмента основных и вспомога​тельных цехов и предприятия в целом

10. Организация ремонтной службы предприятия. 
Значение, задачи и структура ремонтной службы предприятия. Сущность системы планово-предупредительных ремонтов (ППР) ремонтов. Методы расчета ремонтных норма​тивов. Планирование и организация ре​монтных работ.

11. Организация энергетического хозяйства предприятия. 
Роль, задачи и структура энергетического хозяйства предприятия. Расчёт потребности предприятия в элек​троэнергии и других энергоносителях (пара, сжатого воздуха, топлива, воды и др.)
12. Организация транспортного хозяйства предприятия. 
Значение, задачи и структура транспорт​ного хозяйства предприятия. Определение грузооборота предприятия (цеха, участка), маршрутов транспорта и потребного коли​чества транспортных средств. Организация диспетчерской работы транспортного хо​зяйства.
13. Организация складского хозяйства предприятия. 
Значение, задачи и структура складского хозяйства предприятия. Методика расчета потребности предприятия в площадях под складские помещения.

14. Понятие и система показателей качества продукции. 
Понятие и система показателей качества продукции. Методика расчета уровня каче​ства продукции и технического уровня из​делия. 
15. Управление качеством продукции. 
Эволюция подходов к управлению качеством продукции. Роль, задачи и струк​тура службы технического контроля каче​ства и управления качеством продукции на предприятии.
16. Виды и методы технического контроля качества продукции. 
Виды и методы технического контроля качества продукции. Классифика​ция, учет и анализ брака и рекламаций. Учет и анализ затрат на качество. Сертифи​кация продукции
17. Роль, задачи и структура подразделений материально-технического обеспечения предприятия. 
Роль, задачи и структура подразделений материально-технического обеспечения предприятия. Нормативная база материаль​но-технического обеспечения предприятия. Планирование потребности предприятия в материальных ресурсах.

18. Изучение состояния рынка товаров.
Изучение состояния рынка товаров и установление хозяйственных связей. Формы организации поставок продукции: транзитная и складская. Организация обеспечения производствен​ных цехов материальными ресурсами. Управление производственными запасам

19. Проектирование организации производства. 
Факторы проектирования организации производства. Сущность, задачи и методы организации проектирования. Состав и содержание организационных проектов. Уча​стники организационного проектирования. Оценка предложений по совершенствованию организации производства на предприятии.
20. Передовые методы организации производства.
Сущность и задачи передовых методов организации производства. Зарубежный опыт организации производства на пред​приятиях. Система организации производ​ства «Канбан» по принципу «точно вовремя». 
Практические задания для контрольной работы

Задача 21
Определите годовую потребность в токарном резце.

Исходные данные. Производство - мелкосерийное. Тип станка - токарно-винторезный.

Количество станков n = 7 шт. Сменность работы станков Кс = 3. Фонд рабочего времени станка То = 1780 ч. Станки загружены на 75 % рабочего времени, Кз = 0,75. Коэффициент одновременной работы нескольких инструментов Ко = 1,3.

Обрабатываемый материал - серый чугун. Коэффициент, учитывающий основное время работы оборудования, Км = 0,55. Коэффициент, учитывающий долю времени работы данного вида инструмента в общем времени работы станка, h = 25 %.

Коэффициент случайной убыли инструмента Ку = 1,33. Расчетный срок службы инструмента с учетом количества переточек Т = 10,3 ч.

Задача 22
Определите годовую потребность в токарном резце.

Исходные данные. Производство - мелкосерийное. Тип станка - токарно-винторезный.

Количество станков n = 10 шт. Сменность работы станков Кс = 2. Фонд рабочего времени станка То = 1720 ч. Станки загружены на 80 % рабочего времени, Кз = 0,75. Коэффициент одновременной работы нескольких инструментов Ко = 1,25.

Обрабатываемый материал - серый чугун. Коэффициент, учитывающий основное время работы оборудования, Км = 0,45. Коэффициент, учитывающий долю времени работы данного вида инструмента в общем времени работы станка, h = 20 %.

Коэффициент случайной убыли инструмента Ку = 1,25. Расчетный срок службы инструмента с учетом количества переточек Т = 7,5 ч.

Задача 23
Определите потребность в контрольных скобах (измерительный инструмент), исходя из следующих данных: годовая программа измеряемых деталей – 730 тыс. шт., каждая деталь измеряется в четырех сечениях. Коэффициент выборочного контроля – 0,35. Норма износа измерительного инструмента – 35 тыс. промеров. Процент случайной убыли инструмента – 1,3.

Задача 24
Определите потребность в контрольных скобах (измерительный инструмент), исходя из следующих данных: годовая программа измеряемых деталей – 550 тыс. шт., каждая деталь измеряется в четырех сечениях. Коэффициент выборочного контроля – 0,51. Норма износа измерительного инструмента – 15 тыс. промеров. Процент случайной убыли инструмента – 1,35.

Задача 25
Годовая программа обрабатываемых ступенчаты шлицевых валиков – 730 000 шт. Режим работы цеха – двухсменный. Эффективный фонд работы оборудования в одну смену – 1350 ч. Материал заготовки – сталь 35Х. Допустимая величина стачивания рабочей части инструмента при заточках – 3,7 мм. Средняя величина снимаемого слоя при каждой заточке – 0,85 мм. Машинное время работы инструмента между двумя его переточками – 1,9 ч. Величина допустимого износа скоб по ГОСТ – 15 мкм. Норма стойкости измерителя (скоб) (число измерений на 1 мкм износа измерителя) – 1975. Количество измерений на одну деталь – 3. Выборочность контроля – 0,25. 

Периодичность подачи инструмента к рабочим местам – 8 ч. Коэффициент резервного запаса инструментов на каждом рабочем месте – 1,7. Время от поступления инструмента с рабочего места в инструментально-раздаточную кладовую до возвращения его из заточки – 8 ч. Технологический процесс механической обработки валиков представлен в таблице.

Определите необходимое количество режущего и измерительного инструмента на годовую программу. Произведите расчет цехового фонда режущего инструмента.

Таблица – Технологический процесс механической обработки валиков

	Номер операции
	Содержание операции
	Оборудование
	Инструменты
	Время, мин

	
	
	
	режущий
	измерительный
	tм
	tшт

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1
	Обточить начерно передний суппорт (наружный диаметр с 90 до 87 мм)
	Токарный многорезцовый станок
	Резцы проходные черновые 16х25 

(7 шт.)
	Скобы 87 -0,5
	2,33
	5,75


Задача 26
Определить оборотный фонд инструмента в связи с переточкой. Если время нахождения инструмента в переточке составляет 12ч.; периодичность смены инструмента 3ч. На операции работают четыре станка с одновременной работой трех резцов.
Определите оборотный фонд инструмента на центральном складе по системе «максимум-минимум» на основании следующих данных: дневной расход — 200 шт., время срочного изготовления (приобретения) — 5 дней, величина нормального изготовления (приобретения) — 10 дней, величина партии заказа — 6 тыс. шт.

Рассчитайте минимальный и максимальный запасы инструмента на складе, «точку заказа».

Задача 27
Определите межремонтный период (при работе бригады в одну, две смены). Исходные данные представлены в таблице.
Таблица – Исходные данные для решения задачи

	Наименование агрегата, тип
	Инвентарный номер
	Категория ремонтной сложности
	Вид и дата последнего ремонта

	Волочильная машина СМВ1-9М
	3600
	45
	М, 05.03

	Волочильная машина ВМ-13
	3607
	37
	М, 03.09


Нормативное время работы агрегатов в течение ремонтного цикла – 23000 ч.

Годовой фонд рабочего времени оборудования: при работе в одну смену – 2050 ч.: в две смены – 4100 ч. Среднемесячный фонд рабочего времени: при работе в одну смену – 170 ч., в две смены – 340 ч. В расчетах использовать коэффициенты, учитывающие:

· тип производства – 1,13;

· вес оборудования – 1,25;

· условия эксплуатации – 1,1;

· особенности станков и обрабатываемый материал – 0,65.

Число осмотров за один ремонтный цикл – 20, малых ремонтов – 10, средних – 4. Капитальный ремонт проводится 1 раз в год
Задача 28
Станок металлорежущий повышенной точности (В=1,35), категория по массе средняя (В=1,1), используется для обработки заготовок из различных материалов (В=0,70) металлическим инструментом (В=1,1). Установлен в сентябре 2007 г. В структуре ремонтного цикла 3 текущих ремонта и 9 технических обслуживаний. Режим работы двухсменный, действительный годовой фонд времени – 5120 ч. Удельный вес оперативного времени в действительном фонде составляет 75 %.

Нормативное время работы станка в течение ремонтного цикла 20000 ч. 

Определите для станка длительность ремонтного цикла, межремонтного и межосмотрового периода. 

Задача 29
Станок металлорежущий повышенной точности (В=1,7), категория по массе средняя (В=1,3), используется для обработки заготовок из различных материалов (В=0,85) металлическим инструментом (В=1,35). Установлен в сентябре 2007 г. В структуре ремонтного цикла 7 текущих ремонтов и 8 технических обслуживаний. Режим работы двухсменный, действительный годовой фонд времени – 4020 ч. Удельный вес оперативного времени в действительном фонде составляет 77 %.

Нормативное время работы станка в течение ремонтного цикла 23500 ч. 

Определите для станка длительность ремонтного цикла, межремонтного и межосмотрового периода. 

Задача 30
Определите для станка длительность ремонтного цикла, межремонтного и межосмотрового периода. 

Станок металлорежущий повышенной точности (В=1,75), категория по массе средняя (В=1,57), используется для обработки заготовок из различных материалов (В=0,77) металлическим инструментом (В=1,33). Установлен в сентябре 2007 г. В структуре ремонтного цикла 7 текущих ремонтов и 13 технических обслуживаний. Режим работы двухсменный, действительный годовой фонд времени – 3970 ч. Удельный вес оперативного времени в действительном фонде составляет 83 %. Нормативное время работы станка в течение ремонтного цикла 23800 ч.
Определите для станка длительность ремонтного цикла, межремонтного и межосмотрового периода. 

Задача 31
Суммарная мощность установленного оборудования (электропечи) (Wу) 215 кВт. Эффективный фонд времени работы оборудования за плановый период (Fэ) 1530 ч. Коэффициент спроса потребителей электроэнергии (ŋс) 1,3. Определите необходимое количество электроэнергии для производст​венных целей.
Задача 32
Норма освещения 1 м2 площади (h) 35 Вт/м.кв. Площадь освещаемого здания (S) 1470 м.кв. Эффективный фонд времени работы оборудования (Fэ) 1335 ч.  Определите необходимое количество электроэнергии, идущей на освещение помещений

Задача 33
Норма освещения 1 м2 площади (h) 55 Вт/м.кв. Площадь освещаемого здания (S) 1590 м.кв.
Эффективный фонд времени работы оборудования (Fэ) 1575 ч. Определите необходимое количество электроэнергии, идущей на освещение помещений

Задача 34
Норма освещения 1 м2 площади (h) 31 Вт/м.кв. Площадь освещаемого здания (S) 1257 м.кв. Эффективный фонд времени работы оборудования (Fэ) 1277 ч. Определите необходимое количество электроэнергии, идущей на освещение помещений

Задача 35
Определить расходы на электроэнергию на технологические цели. Определите количество потребленной электроэнергии. Рассчитайте стоимость расходованной на плавку электроэнергии. Определите расходы, приходящиеся на одну отливку. Заготовка – отливка из бронзового сплава получается путем плавки исходного сырья в электропечи. Масса заготовки – 5 кг. Емкость электропечи – 170 кг. Мощность электропечи – 120 кВт. Длительность нагрева одной плавки – 1,3 ч. Стоимость 1 кВт/ч – 1,3585 р.

Задача 36
Рассчитайте годовую потребность цеха в электроэнергии, если известно, что он работает в две смены, продолжительность смены — 8 ч, рабочих дней — 224. Общая мощность двигателей цеха — 720 кВт, коэффициент использования мощности — 0,75; времени — 0,85. Потери электроэнергии в сети составляют 5 %, в двигателях — 13 %.

Задача 37
Рассчитайте годовую потребность цеха в электроэнергии, если известно, что он работает в две смены, продолжительность смены — 8 ч, рабочих дней — 270. Общая мощность двигателей цеха — 520 кВт, коэффициент использования мощности — 0,95; времени — 0,85. Потери электроэнергии в сети составляют 5,5 %, в двигателях — 10,5 %.

Задача 38
Мощность установленного по механическому цеху оборудования – 730 кВт. Средний коэффициент полезного действия элетромоторов – nэ=0,75. Средний коэффициент загрузки оборудования –кз=0,57. Средний коэффициент одновременной работы оборудования – Ко=0,65. Коэффициент полезного действия питающей электрической сети – Кс=0,93. Плановый коэффициент спроса по цеху – nс=0,55. Режим работы цеха – двухсменный, по 8 ч. Потери времени на плановые ремонты – 5,7 %.

Определите экономию (перерасход) силовой электроэнергии по цеху за год.

Задача 39
Мощность установленного по механическому цеху оборудования – 490 кВт. Средний коэффициент полезного действия элетромоторов – nэ=0,85. Средний коэффициент загрузки оборудования –кз=0,53. Средний коэффициент одновременной работы оборудования – Ко=0,45. Коэффициент полезного действия питающей электрической сети – Кс=0,93. Плановый коэффициент спроса по цеху – nс=0,37. Режим работы цеха – трехсменный, по 8 ч. Потери времени на плановые ремонты – 7,3 %.

Определите экономию (перерасход) силовой электроэнергии по цеху за год.

Задача 40
Определите расход электроэнергии на производственную программу по РУП «Гомсельмаш».

Исходные данные для выполнения задания представлены в таблице.
Таблица – Исходные данные для выполнения задания

	Вид продукции
	Объем произведенной продукции
	Плановый удельный расход электроэнергии на единицу продукции

	
	ед.

изм.
	квартал
	ггод
	ед.изм.
	квартал
	год

	
	
	I
	II
	III
	IV
	
	
	I
	II
	III
	IV
	

	Провод неизолиро-ванный
	тонна усл.
	421
	299
	662
	712
	
	кВт.ч./ тонна усл.
	132,5
	123
	132,6
	125
	

	Провод обмоточный
	тонна усл.
	68
	226
	216
	301
	
	кВт.ч./ тонна усл.
	337,5
	301
	299,5
	298,5
	

	Провод эмалиро-ванный
	тонна усл.
	955
	1073
	1774
	1293
	
	кВт.ч./ тонна усл.
	1648
	1378
	1530
	1771,1
	

	Товары народного потребления
	тонна год.
	-
	-
	-
	8
	
	кВт.ч./ тонна усл.
	2775
	2775
	2775
	2775
	


Задача 41
Определите расход теплоэнергии на производственную программу по РУП «Гомсельмаш». Исходные данные для выполнения задания представлены в таблице.
Таблица – Исходные данные для выполнения задания

	Вид продукции
	Объем произведенной продукции
	Плановый удельный расход теплоэнергии на единицу продукции

	
	ед.

изм.
	квартал
	ггод
	ед.изм.
	квартал
	год

	
	
	I
	II
	III
	IV
	
	
	I
	II
	III
	IV
	

	Провод обмоточный
	тонна усл.
	53
	75
	80
	93
	
	кВт.ч./ тонна усл.
	18,1
	19,9
	11,3
	18
	

	Провод эмалиро-ванный
	тонна усл.
	15
	11
	25
	37
	
	кВт.ч./ тонна усл.
	65,3
	32,2
	22,9
	51,2
	

	Отопление и вентиляция
	т.м.куб. х сут. х град.
	58430,9
	309,4
	-
	20084,9
	
	кВт.ч./ т.м.куб. х сут. х град.
	11,8
	11,8
	-
	11,8
	

	Горячее водоснабжение
	чел./год
	370
	370
	370-
	370
	
	кВт.ч./ чел./год
	119
	80
	72,4
	108,1
	


Задача 42
Определите необходимое количество электрокаров для перевозки грузов внутри цеха по маятниковому маршруту, если известно, что годовой грузооборот составляет 7957 т., количество дней в году принято 360. Коэффициент неравномерности поступления грузов равен 2,7, грузоподъемность транспортной единицы равна 1,5 т, число совершаемых рейсов в сутки равно 29, коэффициент грузоподъемности равен 0,55.

Задача 43
Определите необходимое количество электрокаров для перевозки грузов внутри цеха по маятниковому маршруту, если известно, что годовой грузооборот составляет 9750 т., количество дней в году принято 360. Коэффициент неравномерности поступления грузов равен 3,7, грузоподъемность транспортной единицы равна 1,3 т, число совершаемых рейсов в сутки равно 17, коэффициент грузоподъемности равен 0,75.

Задача 44
Объем перевозок предприятия за сутки составляет 89 т, номинальная грузоподъемность автомобиля — 3,5 т, время работы автомобиля в сутки — 8 ч, полная продолжительность рейса — 75 мин., коэффициент использования грузоподъемности автомобиля — 0,73.

Определите потребность в автомобилях для осуществления внешних перевозок грузов.

Задача45
Объем перевозок предприятия за сутки составляет 79 т, номинальная грузоподъемность автомобиля — 3,3 т, время работы автомобиля в сутки — 8 ч, полная продолжительность рейса — 95 мин., коэффициент использования грузоподъемности автомобиля — 0,77.

Определите потребность в автомобилях для осуществления внешних перевозок грузов.

Задача 46
Рассчитайте технико-экономические показатели работы электротракторов промышленной организации за отчетный год, техническую и эксплуатационную скорость, коэффициент грузоподъемности, коэффициент использования рабочего времени на основании данных таблицы.
Таблица  – Показатели работы электротракторов промышленной организации
	Показатели
	Данные

	1. Длина пути, пройденного за смену, км

2. Время, затрачиваемое на движение, ч.

3. Потери на погрузочно-разгрузочные работы, ч.

4. Объем перевозок грузов, т

5. Грузоподъемность одного электротрактора, т

6. Количество ездок за смену

7. Время одной ездки, ч.

8. Время простоя под:

• погрузкой, мин.

• разгрузкой, мин.

• движение с грузом, мин.

• движение без груза, мин.
	15

6,8

1,2

110

1,5

?

?

8

10

15

12


Рассчитайте объем перевозок грузов, грузооборот (тонно-км) на планируемый год, используя данные задания 16. Списочное число электрокаров – 32 единицы. Коэффициент выпуска транспортных средств на линию – 0,87. Электрокары на линии работают 250 дней. Груженый пробег электрокаров составляет 12 км.

Рассчитайте необходимое количество электрокаров прерывного действия для выполнения планового объема перевозок грузов.

Задача 47
Определите потребность в материальных ресурсах для производства оконных блоков склеенного бруса БД 10 22-7,5 п/у СПД для подсобного производства в плановом периоде. Исходные данные о расходе сырья и материалов представлены в таблице.

Таблица – Исходные данные о расходе сырья и материалов

	Наименование сырья и материалов
	Ед. изм.
	Цена, р.
	Норма расхода

	Клееный брус 86 х 82
	м3
	104
	0,061

	Клееный брус 105 х 82 импорт
	м3
	99,1
	0,08

	Клей «Мультибонд»
	кг
	6,5
	0,117

	смола
	кг
	7,3
	0,147

	отвердитель
	шт
	17,7
	0,007

	Шлифшкурка
	м2
	10,8
	0,02

	Губка шлифовальная средней и мелкой зернистости
	шт
	1,6
	0,195

	Шпатлевка
	кг
	2,3
	0,021

	Комплект фурнитуры 1316х573
	шт
	24,3
	0,637

	Рихтовочная пластина (распорная, опорная)
	шт
	48,4
	5,1

	Стеклопакет от 0,5 до 0,75 кв. м.
	м2
	65,1
	0,4

	Герметик силиконовый
	кг
	15,6
	0,137

	Краска ВД-АК 1035у МАВ
	кг
	7,7
	0,982

	Уплотнитель для евроокон на наплав
	мп
	11,2
	3,62


Задача 48
Определите потребность в материальных ресурсах для упаковки оконных блоков склеенного бруса для подсобного производства.

Таблица – Исходные данные о расходе сырья и материалов на упаковку изделий

	Наименование сырья и материалов
	Ед. изм.
	Цена, р.
	Норма расхода

	
	
	
	

	
	
	
	

	Пиломатериал необработанный, хвойный, 3 с.
	м3
	168,8
	0,05

	Пиломатериал необработанный, хвойный, 4 с.
	м3
	126,5
	0,076

	Пиломатериал обработанный, хвойный, 4 с.
	м3
	83,5
	0,011

	Пиломатериал короткомерный
	м3
	63,3
	0,025

	Гвозди
	кг
	1,79
	0,37


Задача 49
Определите потребность в материальных ресурсах для производства оконных блоков склеенного бруса для подсобного производства. Исходные данные о расходе сырья и материалов представлены в таблице.
Таблица   Исходные данные о расходе сырья и материалов

	Наименование сырья и материалов
	Ед. изм.
	Цена, р.
	Норма расхода

	
	
	
	виды продукции

	
	
	
	ОД10 15-15 п/о СПД
	ОД10 15-18 п/о СПД

	Клееный брус 86 х 82
	м3
	115,7
	0,0534
	0,0482

	Клееный брус 105 х 82 импорт
	м3
	93,3
	0,006
	0,005

	Клей «Мультибонд»
	кг
	6,3
	
	

	смола
	кг
	11,3
	0,161
	0,133

	отвердитель
	шт
	11,3
	0,008
	0,007

	Шлифшкурка
	м2
	10,3
	0,008
	0,007

	Губка шлифовальная средней и мелкой зернистости
	шт
	0,9
	0,195
	0,195

	Шпатлевка
	кг
	1,7
	0,015
	0,013

	Комплект фурнитуры 1316х573
	шт
	19,5
	0,465
	

	Стеклопакет от 0,5 до 0,75 кв. м.
	м2
	85,9
	0,63
	

	Герметик силиконовый
	кг
	15,3
	0,205
	0,186

	Краска ВД-АК 1035у МАВ
	кг
	7,7
	0,82
	0,737

	Уплотнитель для евроокон на наплав
	мп
	15,3
	3,98
	3,56


Задача 50
По вине отдела снабжения цеху был поставлен другой профиль металла, вследствие чего расход составил 4 кг, при норме – 3,87 кг. Из этого металла изготовлено 1050 изделий. Цена 1 т нужного профиля – 3,4 тыс. руб., а поставленного – 3,6 тыс. руб.

Определите перерасход металла в натуральном и денежном выражении вследствие замены профилей.
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